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1. OBJETO Y JUSTIFICACIÓN
1.1 OBJETO DEL PROYECTO
 
El proyecto de diseño es la propuesta para la empresa de mobiliario de cocina y baño Lebana –Tau 
(Modelcuin) en la Vall d´Uxio (Castellón); de crear  un mueble de baño de estilo noreuropeo para su 
expansión al mercado ruso de acuerdo a toda la normativa vigente, desarrollado  en el  departamento 
de diseño de la empresa.
1.2 JUSTIFICACIÓN
Se pretende crear un mueble de acuerdo a los principio de ergonomía y la accesibilidad para todos 
los usuarios, resistente a las inclemencias que se puedan producir y al uso que se le al objeto diseñado 
y que cumpla todos los requisitos propuestos por la empresa.
Se ha ideado para estar alojado en un lugar especíico de la casa, la habitación del baño, con un diseño 
exclusivo, a la vez pudiéndose amoldar según la situación de construcción inal del habitáculo. Estará 
construido en materiales altamente resistentes y de gran experiencia en el sector. Es por ello que los 
materiales escogidos se adaptan a estas condiciones.
El mueble creado, está ideado para los usuarios potenciales estudiados al principio de desarrollar este 
proyecto, por lo que observamos que generalmente los usuarios principales que podría comprar este 
tipo de mueble, son personas de entre los 45-80 años, con un alto poder adquisitivo en ambos o bien 
personas entre 35-45 con la idea de obtener un nuevo hogar o realizar remodelaciones del mismo.




En un principio, este diseño iba a desarrollarse exclusivamente para la expansión de la empresa Lebana 
al mercado ruso, ya que muchos de los compradores de los productos tanto industriales como servicios 
españoles procedían de allí, con un claro diseño dentro de una alta gama y con una gran profusión de 
elementos barrocos y rococó, una especie de horror vacui  ya que la sociedad rusa relaciona elementos 
sobrecargados con un alto estatus social, pero tras un estudio previo sobre ello, se descartó que el 
mueble de baño fuese de ese tipo ya que en estos momentos muchos clientes tienen una tendencia 
europeizante y empiezan a incluir muebles más sencillos en sus viviendas y lugares de trabajo , sin 
perder su distinción pero reduciendo el detalle en el mismo, teniendo una semejanza más a los muebles 
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3. ANTECEDENTES
Antes de comenzar el diseño del producto, es aconsejable hacer un estudio de mercado previo sobre los 
productos que se hallan en el mercado, las diferentes inluencias en los mismos, de los aspectos que sean 
necesarios para poder concebir el producto a desarrollar.
En este proyecto se han tenido en cuenta estos aspectos que a continuación se explican:
 
  
3.1 ESTUDIO DE MOBILIARIO RUSO 
El mobiliario ruso siempre ha creado un gran precedente desde tiempo inmemorial, pasando 
épocas como los reinados de los Zares  a las nuevas vanguardias del siglo XX como el Dadaísmo o el 
Futurismo, sin olvidar la época comunista.
Muy olvidado, en la mayoría del las épocas, ya que la inluencia francesa era muy fuerte, el mobiliario 
ruso, es una mezcla de gustos eclécticos aportados por los zares,  ya que se relacionaban con las 
cortes europeas del momentos, con una gran inluencia del Neoclásico,llegando a acuñar el término 





















Entre el inales del S XIX y principios del SXX, podemos encontrarnos mobiliario, con reminiscencias 

















































































































Tras las grandes revueltas sociales que inundan Rusia, aparecen nuevos conceptos artísticos como son 
las nuevas vanguardias. El Expresionismo, el Futurismo, El Dadaismo, etc... son estilos racionalistas que 
intentan romper con todo lo que suponga el viejo mundo, creando nuevos conceptos estéticos, en 
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Con la llegada de la 2º Guerra Mundial y el comunismo, el mobiliario deja de ser algo fundamental 
en la vida de los rusos, a pasar a meros objetos funcionales en el hogar pero tras la caída del régimen 
comunista, un gran grupo de la sociedad, adquiere o retorna anteriores gustos por lo ostentoso, 
llegando a comprar muebles muy recargados.
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3.2  ESTUDIO DE LOS PRODUCTOS QUE YA FABRICA LA EMPRESA.
Lebana es una empresa que desarrolla muebles de cocina, baños y vestidores, donde el 
mayor objetivo es adecuar el diseño a cada uno de sus clientes, pudiendo realizar mobiliario 
a medida.
Llevan varios años incorporando la investigación, el desarrollo y la innovación a sus 
productos, priorizando la calidad de la tecnología en el diseño de mobiliario y del entorno, 
implantados en un ámbito de tradición constructiva.
En sus productos, existe un diseño, útil y estético siendo siempre coherente con los gustos 
del cliente.
En su gama de productos, en este caso, del espacio de baño, se pueden encontrar desde 
productos, con diseño muy novedosos, sencillos y frescos como muebles de gamas más altas 
y de líneas clásicas.
Actualmente tienen una colaboración con la empresa TAU, ya que pertenecen a la red de 
subempresas y a la marca KUKUSUMUXU y a Ágata Ruiz de la Prada, estampando sus  diseño 















En la gama más actual podemos encontrarnos muebles pequeños  con colores vivos, que 





































Por otro lado, Lebana ofrece un producto más serio y clásico, sin perder la línea recta y 
simpliicada que le caracteriza.
Ofreciendo, en sus muebles, piezas chapas y con grabados soisticados en las fronteras, 
llegando a una clientela con mayor poder adquisitivo, y con otros gusto.
Podemos encontrarnos productos como estos:
16
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4. NORMATIVA Y REFERENCIAS 
4. 1 NORMATIVA APLICADA POR MATERIAS 
Todo producto desarrollado para la venta tanto nacional como internacional se debe regir una serie 
de normas de carácter europeo para respaldar al producto diseñado.
A continuación se indican todas aquellas normas que debe seguir el producto tanto de forma 
individual con respecto a sus materiales de construcción como en su conjunto, ya que va destinado a 
una estancia con características especiales a destacar.
MADERA
CÓDIGO DENOMINACIÓN
56 – 400 – 85 Protección de la madera. Terminología.
56 – 416 – 88 Protección de las maderas. Métodos de tratamiento.
56 – 502
Nomenclatura de las principales maderas frondosas españolas o 
aclimatadas en España.
56 – 528 – 78 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 529 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 530 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 531 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 532 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 533 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 534 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
56 – 535 – 77 Resistencia a la compresión axial
56 – 536 – 77 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo –ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa
56 – 537 – 79 ResisteŶĐia a la leǆióŶ
56 – 538 – 78 Resistencia a la tracción
56 – 539 – 78 CaƌaĐteƌísiĐas ísiĐo – ŵeĐáŶiĐas de la ŵadeƌa.
MATERIALES SANITARIOS CERÁMICOS
CÓDIGO DENOMINACIÓN
67 – 001 – 88 Apaƌatos saŶitaƌios ĐeƌáŵiĐos. EspeĐiiĐaĐioŶes téĐŶiĐas.
67 – 003 - 86 Lavamanos mural. Cotas de conexión.
67 – 003 – 91 Lavamanos mural. Cotas de conexión.
67 – 004 – 77 Lavabos. Cotas de conexión.
67 – 004 – 91 Lavabos. Cotas de conexión.
67 – 005 – 77 Lavamanos mural. Cotas de conexión.
67 – 005 – 91 Lavamanos mural. Cotas de conexión.
EN – 14688 
- 07




56 – 865 – 94 Mueďles de ďaño. CaƌaĐteƌísiĐas geŶeƌal de ĐoŶstƌuĐĐióŶ.
56 – 866 – 94 Mueďles de ďaño. EŶsaǇos ŵeĐáŶiĐos.
56 – 867 – 94 Mueďles de ďaño. EŶsaǇos de ƌevesiŵieŶtos supeƌiĐiales.
56 – 868 – 94 Mueďles de ďaño. EŶsaǇos ísiĐos
11 – 017 – 89 Armarios y muebles similares (Métodos de ensayo)
11 – 016 – 89 Armarios y muebles similares (Métodos de ensayo)
11 – 023 – 92 Aƌŵaƌios Ǉ ŵueďles siŵilaƌes paƌa uso doŵésiĐos Ǉ púďliĐo.
17
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DESAGÜES
CÓDIGO DENOMINACIÓN
EN – 274 – 1 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Requisitos.
EN – 274 – 2 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de ensayo.
EN – 274 – 3 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de calidad.
SIFONES
CÓDIGO DENOMINACIÓN
EN – 274 - 2 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de ensayo.




EN – 9001 Sisteŵas de gesióŶ de la Đalidad. ReƋuisitos.
EN – 9004 Sisteŵas de gesióŶ de la Đalidad. DiƌeĐtƌiĐes paƌa la ŵejoƌa del 
desempeño.




UNE 66 – 101 – 
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5. DISEÑO CONCEPTUAL 
 
5. 1 LISTADO DE OBJETIVOS 
Para el desarrollo óptimo del proyecto, se han establecido una serie de objetivos a cumplir por el diseño, 
para que todo salga correcto, tanto a lo que nos solicita la empresa como a las características tanto 
general por el lugar donde va a ser ubicado como del tipo de materiales a utilizar, la fabricación, el 
montaje y el transporte.
Toda este desarrollo de información se puede encontrar en el capítulo 2 del Tomo V - Anexos, por lo que 
en este punto solo se expondrá el resumen de dichos objetivos.
Los objetivos de obligado cumplimiento son:
•  Que siga las mismas medidas tanto de longitud como de ancho que siguen los otros productos 
de la empresa.
•  Que el tamaño y la forma del lavabo resulten cómodos para su uso.
•  Que sea resistente a golpes y rayas.
•  Que sea resistente a agentes químicos y productos de limpieza.
•  Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte cómodo.
•  Que evite el desbordamiento.
•  Que sea estanco.
•  Que su altura de uso adecuada.
•  La evacuación del agua debe ser correcta.
•  Que se pueda instalar un desagüe estándar.
•  Que se pueda instalar una grifería estándar.
• Que siga la estética deinida por la empresa. 
 
Los objetivos deseables serán: 
•  Que sea de fácil limpieza.
• Que tenga un diseño de aspecto robusto.
• Que los materiales tengan protección hidrófuga.
• Que su fabricación se pueda realizar dentro de la empresa o en alguna de sus subcontratas.
•  Que sus piezas sean de fácil reparación o sustitución.
•  Que sea de fácil montaje.
•  Que su transporte resulte cómodo.
•  Que su fabricación sea lo más sencilla posible para minimizar costes y tiempo de fabricación.
•  Que tenga contemplado espacio amplio de almacenaje.
•  Que su precio esté dentro de la media de los productos que ya fabrica la empresa en su gama 
alta.
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Este modelo consta de : 
• Un cuerpo de madera maciza de haya con forma de U doble inverti-
da y forma inclinada en las patas.
• Un cuerpo interior de tablero de aglomerado para dar cabidad al ca-
jón.
• Una espacio general con dos puertas con  tiradores y dentro una bal-
da de separación.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
20




























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo compuesto de piezas de tablero de aglomerado chapa-
do en melamina .
• Dividido en dos apartados sin cajones.
• Una espacio general con dos puertas con  tiradores y dentro dos 
balda de separación.
• Con patas de madera de haya.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
21






























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una estructura de mader maciza de haya, en la parte delantera y tra-
sera que se unirá al cuerpo para dar formas a las patas.
• Una espacio general dividido en dos partes, la parte superior lo for-
marían dos cajones pequeños y la parte inferior de una puerta gra-
bada con curvas con  tirador y dentro una balda de separación y dos 
cajones en posición vertical.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
22































































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una espacio general con dos puertas grabadas con un dibujo en  3D 
con  tiradores y dentro una balda de separación y dos cajones centra-
les.
• Se sujetará mediante cuatro patas de acero
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
23


























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una espacio general con dos puertas grabadoas con curvas sin  ti-
radores y dentro una balda de separación y dos cajones  pequeños 
centrales.
• Se sujetará mediante cuatro patas de acero
• Tiene un embellecedor de acero en la parte superior.
• Dos senos surface encima de la encimera.
• Dos  grifos  en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indi-
que en el dibujo.
24
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6. DISEÑO PRELIMINAR 
 
Los objetivos obtenido  durante el estudio de creación del diseño se deben con-
vertir en especiicaciones para que el diseño sea correcto y satisfaga la idea que 
tiene la empresa de nuevo producto. (Puede verse tal desarrollo en el Tomo V co-
rrespondiente a los Anexos) 
 
 
6.1 PASO DE OBJETIVOS A ESPECIFICACIONES
•  Que siga las mismas medidas tanto de longitud como de ancho que siguen los otros productos 
de la empresa. 
 
ESPECIFICACIÓN:  
La longitud del mueble debe ser una de estas medidas 80, 90 y 120 cm. 
•  Que el tamaño y la forma del lavabo resulten cómodos para su uso.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
- La altura del mueble debe estás entre los 45 cm y los 50 cm.  
- Diámetro del lavabo debe ser como el tamaño de las puertas, 45 cm. 
- Que la encimera tenga el mismo tamaño que el mueble. 
•  Que sea resistente a golpes y rayas.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
Que el material que se utilice para hacer las piezas serán de resistencia alta o con un tratamiento 
especíico para ello.
•  Que sea resistente a agentes químicos y productos de limpieza.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
La encimera debe ser resistente a ataques químicos y abrasivos. 
•  Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte cómodo.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
El acceso a la colocación del sifón y demás elementos de fontanería deben estar accesible y con 
amplio espacio. 
•  Que evite el desbordamiento.  
 
ESPECIFICACIÓN:  
Se debe colocar un vaciador si el lavabo no lo tuviese. 
•  Que sea estanco.  
 
ESPECIFICACIÓN: 








VOLNADiseño y desarrollo de un mueble de baño
•  Que su altura de uso sea adecuada. 
 
ESPECIFICACIÓN:  
Que la altura del mueble se rijan por las medidas ergonómicas. 
•  La evacuación del agua debe ser correcta.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
Se deben evitar las supericies inclinadas 
•  Que se pueda instalar un desagüe estándar.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
El desagüe debe seguir la norma UNE - EN - 32:1990. 
•  Que se pueda instalar una grifería estándar.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
El desagüe debe seguir la norma UNE - EN - 32:1990.
• Que siga la estética deinida por la empresa.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
- Diseño potente y colores vivos. 
- Forma simples. 
- Partes del mueble grabados 
•  Que sea de fácil limpieza  
 
ESPECIFICACIÓN: 
- Cantos lisos y redondeados. 
- Supericies planas y lisas. 
• Que tenga un diseño de aspecto robusto . 
 
ESPECIFICACIÓN: 
- Piezas grandes y rectas. 
- Patas grandes. 
• Que los materiales tengan protección hidrófuga.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
Los tableros  y el metal deben tener un tratamiento hidrófugo.  
• Que su fabricación se pueda realizar dentro de la empresa o en alguna de sus subcontratas. 
 
ESPECIFICACIÓN:  
Ya es una especiicación. 
 
•  Que sus piezas sean de fácil reparación o sustitución  
 
ESPECIFICACIÓN: 
La encimera, el embellecedor, las patas, las puertas y las fronteras son fácilmente reparables y se 
pueden cambiar. 
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• Que sea de fácil montaje. 
ESPECIFICACIÓN: 
Número mínimo de paso a seguir para su montaje. 
• Que su transporte resulte cómodo. 
 
 ESPECIFICACIÓN: 
Que se pueda manipular en bultos pequeños.  
•  Que su fabricación sea lo más sencilla posible para minimizar costes y tiempo de fabricación. 
 
ESPECIFICACIÓN:  
Minimizar cantidad de procesos de fabricación. 
•  Que tenga contemplado espacio amplio de almacenaje.  
 
ESPECIFICACIÓN: 
Ya es una especiicación. 




Reducir  los procesos de las referencia en cuanto acabados y elementos que se hacen fuera de la 
empresa. 
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6.2 SOLUCIÓN FINAL 
 
Tras el estudio de los bocetos, su relación con los objetivos deinidos y el cambio de estos a espe-




En los anexos, se puede encontrar el proceso de elección de bocetos de diseño, y en el cual el que 



















En él, podemos ver apreciar, las características que requerían los objetivos propuestos. Una vez 
teniendo claro que se quería fabricar, se desarrollaron varias modiicaciones para poder mejorar 
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7. DISEÑO FINAL
7.1 DEFINICIÓN DE LOS ELEMENTOS. 
Hallado el mueble a fabricar, se va a proceder a explicar con mayor exactitud cada de los elementos 
que lo componen, Para ello, se realiza la búsqueda de los herrajes, estudio de las dimensiones y 
posiciones normalizadas de los mecanizados necesarios para el desagüe, grifo, salidas de tomas de 
agua a pared, espesores de material para su correcto rendimiento, etc.
Esta información quedará relejada en el pliego de condiciones , donde se explicará cada uno de los 
materiales y  elementos elegidos para la fabricación.
El mueble de baño es un mueble robusto y resistente, de reminiscencia rusa, con gran decoración y 
colores vivos y brillantes.
Se compone de un cuerpo principal que es el eje central del diseño y el que le da el aspecto estético 
que el cliente verá en un primer vistazo.
Se ha querido conseguir que tuviese líneas rectas y sencillas y que se jugase con los grabados en las 
piezas para hacerlo diferenciador al resto.
Este cuerpo central se compone de los siguiente elementos:
La tapa y la tarima con los elementos principales del cuerpo, realizados en tablero aglomerado de 
melamina decorativa de la empresa FINSA, con un mecanizado estándar a paso 32 mm y con una 
recalada para albergar la trasera del muebles. 
 
Los costados exteriores, suponen el cerramiento de mueble, son las piezas que dan solidez al mueble, 
ya que alberga una parte del peso total, también fabricados en tablero aglomerado y mecanizados 
en el sistema 32 mm. Siguen el mismo sistema los costados interiores, pero añadiendo una taladrada 
tanto a derechas como a izquierdas ya que dan cavidad a los cajones que se instalarán después.
Dentro del mueble, se ha dividido en tres espacios, dos de ellos pasan a ser espacios amplios con 
estante realizado en tablero aglomerado y cerrados mediante puestas con un mecanizado tanto en 
la parte interna para los herrajes como externa, donde se ha realizado un dibujo en relieve, esta están 
fabricadas en tablero de DM, ya que es el material indicado para poder realizar este tipo de trabajo
Las fronteras siguen el mismo criterio que las puertas, ya que llevan un bisel en la parte delantera de 
las piezas para dar  contraste al dibujo de la puertas.
Al cuerpo principal, se les añaden elementos que completan en si al mueble en su conjunto, como 
son el embellecedor, ideado para realizar un contraste de material y color.
Una pieza metálica que destaque entre la madera.
La patas siguen el mismo criterio, intentando dar en la forma un sentido de elegancia, teniendo 
reminiscencias clásicas.
Para inalizar, se le añade una encimera de cristal, para darle sensación de lujo al mueble y jugar con 
los relejos de la estancia en él.
Los senos de lavabo y del grifo, se han elegido de exterior, ya que se ha considerado elementos muy 
visuales.
El grifo, realizado en acero, de acabado brillo metálico, es sobre encimera ya que los lavabos son del 
mismo estilo y podría causar complicaciones a la hora de montarlos
Los lavabos  son surface, realizados en piedra, para seguir el mismo concepto de lujo.
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7.2 ACABADO Y RENDERS DEL DISEÑO 
 
Como se expuso al comienzo del capítulo, se han realizado una serie de renders para ver el diseño 
inal del mueble y poder utilizar en los catálogos y poder enseñar un previo de como quedaría el 
producto al gerentes de la empresa.
Se ha intentado ser lo más realista posible a los materiales utilizados, que se puede encontrar toda la 
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8 .VIABILIDAD DEL PROYECTO
8. 1 VIABILIDAD TÉCNICA
 
Cada una de las piezas a desarrollar en este proyecto se han ideado para poder ser fabricables dentro 
de la empresa, ya que se han buscado formas acordes a la maquinaria  de la empresa como a las que 
ya existen en el mercado.
La piezas de madera compuestas de  tablero de partículas aglomeradas se realizarán dentro de la 
empresa, menos las puertas hechas de tablero de ibra media DM ya que deben llevar un grabado y 
Lebana no dispone de una maquinaría de CNC correcta para ese trabajo, aunque se propondrá ya que 
si dispone de una maquina d 3 ejes, aún así, estas piezas las fabricará la empresa PANELATE, ubicada 
en Aldaia, ya que ha trabajado con anterioridad en diferentes modelos de Lebana, proporcionando 
paneles con texturas en 3D.
La fabricación de la encimera, se encargará a la empresa CRISTALERIA CREVILLENTE, especializado 
en productos en cristal,  esta debe ir tintada, templada y con un bisel  en sus esquinas, ya que por el 
uso que se le va a dar, el resultado de la pieza debe ser de la mayor calidad, para su durabilidad y sin 
riesgos de rotura.
El embellecedor y  las patas, los realizará la empresa PLASMA – ARC. SL, de Aldaia, es especialista en 
este tipo de trabajos de corte de metal  por plasma y láser.
Para  el resto de elementos del mueble, se encargarán a varias empresas, en el caso del lavabo, 
los abastecerá la empresa THE BATHCO, ya que tiene modelos con tamaños que se ajustan a las 
medias del mueble, los herrajes serán de la empresa BLUM,  que es la que habitualmente provee de 
productos a Lebana para sus productos y la grifería vendrá a cargo de la empresa GROHEN.
Las piezas que se deban lacar, se realizarán dentro de la empresa, ya que posee de una cabina de 
lacado  y secado.
8.2 VIABILIDAD ECONÓMICA – FINANCIERA. 
 
En los objetivos  de diseño planteados en el TOMO V de los Anexos, se planteaba que el precio de 
venta debía estar entre los que ya manejan en la competencia de productos parecidos en el mercado 
ruso.
El resultado inal, tras el manteamiento de coste de fabricación y el coste de materiales a utilizar , se 
ha estipulado en 2631,71€, puede resultar un mueble caro pero es el precio que se baraja en este 
tipo de diseño de gama alta.
8.3 VIABILIDAD LEGAL – LABORAL 
En el diseño desarrollado cumple con la normativa europea y española. Como se comentó en el 
capítulo 4 de esta memoria, se ha tenido acceso a normativa rusa, pero tras buscar información 
y procedimiento de las empresas para exportar productos a Rusia, se necesita los datos de los 
productos a exportar, un certiicado de aduana, un packlist y una conirmación del representante 
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AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 205,50 177,00 n45,00 Pasante
A2 956,50 177,00 n45,00 Pasante
B1 105,50 390,00 n34,00 Pasante
B2 1056,50 390,00 n34,00 Pasante
C1 431,00 64,00 n8,00 -12,00 Profundidad
C2 731,00 64,00 n8,00 -12,00 Profundidad
C3 431,00 224,00 n8,00 -12,00 Profundidad
C4 731,00 224,00 n8,00 -12,00 Profundidad
C5 431,00 384,00 n8,00 -12,00 Profundidad
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AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 431,00 64,00 n8,00 -12,00 Profundidad
A2 731,00 64,00 n8,00 -12,00 Profundidad
A3 431,00 224,00 n8,00 -12,00 Profundidad
A4 731,00 224,00 n8,00 -12,00 Profundidad
A5 431,00 384,00 n8,00 -12,00 Profundidad
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AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 -384,00 9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A2 -224,00 9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A3 -64,00 9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A4 -384,00 490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A5 -224,00 490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A6 -64,00 490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
B1 -320,00 183,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B2 -64,00 183,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B3 -320,00 247,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B4 -64,00 247,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B5 -320,00 311,00 n5,00 -10,00 Profundidad
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AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 64,00 -490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A2 224,00 -490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A3 384,00 -490,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A4 64,00 -9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A5 224,00 -9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
A6 384,00 -9,50 n8,00 -12,00 Profundidad
B1 95,23 -317,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B2 351,23 -317,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B3 95,23 -253,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B4 351,23 -253,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B5 95,23 -189,00 n5,00 -10,00 Profundidad


























































































TABLA DE AGUJEROS - CARA A
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 324,99 33,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A2 37,00 35,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A3 324,99 224,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A4 37,00 226,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A5 325,00 360,50 n5,00 -10,00 Profundidad






TABLA DE AGUJEROS -CARA B
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
B1 64,00 170,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B2 320,00 170,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B3 64,00 234,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B4 320,00 234,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B5 64,00 298,00 n5,00 -10,00 Profundidad
B6 320,00 298,00 n5,00 -10,00 Profundidad


















































TABLA DE AGUJEROS -CARA A
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 103,00 33,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A2 391,00 33,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A3 103,00 224,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A4 391,00 224,00 n5,00 -10,00 Profundidad
A5 103,00 360,50 n5,00 -10,00 Profundidad






TABLA DE AGUJEROS - CARA B
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
B1 108,00 169,50 n5,00 -10,00 Profundidad
B2 364,00 169,50 n5,00 -10,00 Profundidad
B3 108,00 233,50 n5,00 -10,00 Profundidad
B4 364,00 233,50 n5,00 -10,00 Profundidad
B5 108,00 297,50 n5,00 -10,00 Profundidad













































































AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 20,00 108,00 n20,00 -13,00 Profundidad
A2 401,50 108,00 n20,00 -13,00 Profundidad
A3 20,00 364,00 n20,00 -13,00 Profundidad







































AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 23,50 62,00 n34,00 -13,00 Profundidad
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AGUJERO COTA EN XCOTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 226,00 199,00 n45,00 Pasante
A2 977,00 199,00 n45,00 Pasante
B1 126,00 412,00 n34,00 Pasante




































A1 A3 A4A2 A5
A10A8A7 A9A6
TABLA DE AGUJEROS
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 121,50 25,50 n5,00 Pasante
A2 281,50 25,50 n5,00 Pasante
A3 601,50 25,50 n5,00 Pasante
A4 921,50 25,50 n5,00 Pasante
A5 1081,50 25,50 n5,00 Pasante
A6 121,50 446,50 n5,00 Pasante
A7 281,50 446,50 n5,00 Pasante
A8 601,50 446,50 n5,00 Pasante
A9 921,50 446,50 n5,00 Pasante




















































A1 A3 A4A2 A5
TABLA DE AGUJEROS
AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 121,50 25,50 n5,00 Pasante
A2 281,50 25,50 n5,00 Pasante
A3 601,50 25,50 n5,00 Pasante
A4 921,50 25,50 n5,00 Pasante



























































































AGUJERO COTA EN X COTA EN Y DESCRIPCIÓN
A1 75,71 19,00 n5,00 -1,50 Profundidad
A2 50,46 35,00 n5,00 -1,50 Profundidad























































































1. IDENTIFICACIÓN  Y OBJETO DEL PROYECTO.       _ 4
2. PREPARACIÓN PARA LA FABRICACIÓN.      _ 5
2.1. LISTADO COMPLETO DE ELEMENTOS.
3. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS.        _ 10
3.1. ESPECIFICACIONES DE LOS MATERIALES Y ELEMENTOS UTILIZADOS. _ 12
3.1.1. TABLEROS.          _ 12
3.1.1.1.TABLERO DE PARTÍCULAS .      _ 12
3.1.1.2.TABLERO DE DE FIBRAS .      _ 16
3.1.2. CANTO ABS.         _ 20
3.1.3. CAJONERAS.         _ 21
3.1.4. ENCIMERA.         _ 27
3.1.5. LAVABO.         _ 28
3.1.6. GRIGERÍA.         _ 29
3.1.7. EMBELLECEDOR Y PATAS.       _ 30
3.2. ESPECIFICACIONES DE LOS HERRAJES.      _ 32
3.2.1. GUÍAS.         _ 32
3.2.2. BISAGRAS.         _ 33
3.3. ELEMENTOS DE UNIÓN.        _ 34
3.4. ESPECIFICACIONES DE ACABADO.      _ 35
3.5. ESPECIFICACIONES DE MONTAJE Y EMBALAJE     _ 39
3.5.1 MONTAJE         _ 39
3.5.2 EMBALAJE Y PACKING       _ 40
4. INSTRUCCIONES DE USO E INSTALACIÓN.      _ 41
5. NORMATIVA, PLAZOS Y PENALIZACIONES.      _ 42

4VOLNADiseño y desarrollo de un mueble de baño
1. IDENTIFICACIÓN DEL PROYECTO.
El proyecto trata del diseño y desarrollo de  un mueble de baño de inspiración en la cultura rusa de con 
el objetivo de introducirse en el  mercado ruso por parte de la empresa Lebana, ya que a raíz de la crisis 
económica española, el consumo nacional bajo a nivel muy bajos y la oportunidad de venta se produjo 
con los países más fuertes de la Unión Europea y mercados como el ruso, sin olvidar la venta online, muy 
extendida en otros hábitos.
Se pretende crear un producto adecuado a los principios de ergonomía y que sea accesible a la mayoría 
de usuarios, resistente a su uso diario y que cumpla todos los criterios expuestos en el estudio de diseño, 
acuerdo a la normativa europea e internacional.
Es un diseño clásico en cuanto a formas y elementos decorativos, ya que sigue líneas curvas en todo su 
conjunto, pero a la vez se han utilizado elementos  más modernos, como la encimera de cristal, los cajo-
nes con guías y bisagras automáticas y los senos de lavabo Surface
Ya que ha habido diicultades para encontrar normativa sobre la fabricación de mueble dentro del país 
ruso, se ha considerado la normativa europea ya que certiicando el diseño, Rusia da la posibilidad de 
venta de dichos productos sin complicación.
Para el total cumplimiento del proyecto, se ha establecido una serie de requerimientos para poder seguir 
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2. LISTADO DE COMPONENTES. 
 
El mueble de baño Volna, se compone de tres partes principales: un cuerpo central que es la base del 
mismo, donde se divide en tres módulos, dos iguales compuesto por puertas, con el objetivo de que sea 
zona de almacenaje y un módulo central que se compone de tres cajones para los objetos más pequeños 
Otra parte de la composición, es la parte superior, compuesta por un embellecedor sujeto a la tapa, una 
encimera de cristal, los senos y los grifos. 
Y una tercera parte, que sería las patas, ya que podría considerarse colgarlo en la pared, si se diese el caso. 
 
Para tener una clara visión del mueble, se ha procedido a indicar las partes en las que se compone el 
mueble y sus características generales de las  piezas. 
 
LAVABO
Descripción: Lavabo Surface de forma circular realizado en piedra, de color negro en casi todo el produc-











Descripción: Plancha de cristal coloreado y templado, con un bisel en la parte superior para matar los 
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CAJONERAS
Descripción: Cajoneras, en tres medidas diferentes, donde podemos encontrar, los laterales , las guías y 
los elementos de sujeción, como aparte el fondo y la trasera de madera, acorde al diseño, en color blanco 
seda mate.
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TAPA
Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapado en los cantos largos de melamina de 










Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapada en los cantos largos de melamina de 





Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapados en todos los cantos de melamina de 
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COSTADOS INTERNOS
Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapados en los cantos largos de melamina de 









Descripción: pieza de forma rectangular, con un grabado en forma curvilínea con todos los cantos chapa-
dos.





Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, de dos tamaños, un estrecho y otro ancho, de 
color blanco crema .
Material: Tablero de partículas DM.
Unidades: 2 unidades.
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TRASERA
Descripción: piezas de forma rectangular














Descripción: piezas de forma rectangular.
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3. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS
 
En este apartado recoge algunos parámetros de interés de los materiales, elementos, procesos y 
herrajes que pueden inluir en la fabricación, uso y mantenimiento del mueble como puede ser 
el peso, comportamiento ante diferentes agentes externos, acabados, precio, etc.
Se ha adjuntado una lista de mediciones generales y las respectivas referencias a cada material 
que más adelante se expondrán invidualmente, incluyendo sus ichas técnicas.
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3.1 ESPECIFICACIONES DE LOS MATERIALES Y ELEMENTOS UTILIZADOS
3.1.1 TABLEROS  
La elección de tableros para construir este diseño, ha sido determinada por el método de produc-
ción de la empresa Lebana y los materiales que utiliza normalmente para sus productos, también 
por la tipología del mueble, ya que por su diseño no tiene necesidad de piezas con formas tornea-
das. El tablero da la posibilidad de un mejor trabajo en la creación de dibujos en un control numé-
rico.
3.1.1.1 TABLERO DE PARTÍCULAS 
DEFINICIÓN
Se fabrican mediante la aplicación de presión y calor sobre partículas de madera (serrín, 
virutas y similares) y/u otros materiales lignocelulósicos en forma de partículas (ibras de cá-
ñamo, lino, bagazo y similares) añadiendo un adhesivo. La expresión tableros de partículas es 
sinónima a la de tableros aglomerados, que todavía se sigue empleando.
COMPOSICIÓN
- Partículas de madera: su forma y dimensión inluyen en sus propiedades. 
- Adhesivos: dependiendo de las características y de las propiedades requeridas se pueden 
utilizar adhesivos de Urea - formol, Urea - melamina - formol y Fenol - formadehído. 
-  Recubrimientos:  se  puede  utilizar  melamina,  chapa  sintética  barnizable,  chapa  sintéti-
ca  barnizada, papel lacado, chapas naturales, papel fenólico, placas de acero o cobre, lamina-
dos plásticos, etc. 
-  Aditivos:  se  incorporan  durante  su  fabricación  para  mejorar  algunas  de  sus  propieda-
des  (ceras, para aumentar su repelencia a la humedad; productos ignífugos; productos insec-
ticidas; productos fungicidas; y endurecedores. 
APLICACIONES
Carpintería - mobiliario - decoración .
- Fabricación de puertas. 
- Fabricación de muebles. 
- Muebles divisorios y mamparas .
- Suelos .
- Rodapiés, zócalos, etc. 
- Divisiones interiores, tabiques .
- Doblado de paredes .
- Falsos techos .
Estructurales.
- Base de cubiertas. 
- Prefabricados. 
- Base de suelos .
- Encofrados .
- Elaboración de vigas cajón o casetones .
- Paneles sandwich .
TIPOS
1.- Acabado supericial: 
Lijado  (estándar)  y  recubiertos  (chapas  de  madera,  papeles  decorativos  impregnados,  
laminados decorativos termoestables (de poliéster, de PVC, etc). 
2.- Aplicaciones: 
- Para usos generales. 
- Para su utilización en interior en ambientes seco (incluyendo mobiliario) 
- Tableros estructurales: 
- Para su utilización en la construcción en ambiente seco 
- Para su utilización en la construcción en ambiente húmedo 
- De altas prestaciones.
- Tableros especiales .
- Ignífugos .
13
VOLNADiseño y desarrollo de un mueble de baño
- Con bajo contenido de formaldehído .
- Con baja hinchazón .
- Resistencia mejorada frente a ataques biológicos .
- Para aislamiento acústico .
- Otros .
3.- Disposición de las partículas: 
- Homogéneo: una sola capa compuesta por partículas de la misma forma y características). 
- Multicapas o capas múltiples: la forma y características de las partículas varían por capas. 
-Homogéneas a través del grosor del tablero, formando una estructura simétrica en el gro-
sor) 
- Distribución continua de partículas (la variación de la forma y características de las partícu-
las se hace de forma continuo y simétrica en el espesor del tablero). 
DIMENSIONES
Existe una gran variedad de dimensiones.
- Longitudes: desde 2.050 mm hasta 4.880 mm .
- Anchuras: desde 1.220 mm hasta 2.500 mm .
- Espesores: desde 3,0 mm hasta 50 mm.
Las  prensas  continuas  permitir  obtener  tableros  de  cualquier  longitud,  y  las  despieza-
doras  facilitan obtener cualquier tipo de anchura y longitud. Tolerancias dimensionales dei-
nidas en la norma UNE EN 324-1. 
PROPIEDADES
-Hinchazón  -  Estabilidad  dimensional:  se  pueden  producir  variaciones  dimensionales  
principalmente  en  el  espesor,  si  no  se  controlan  las  condiciones  ambientales  de  sus  
aplicaciones. En algunas aplicaciones se recomienda utilizar tableros de partículas resistentes 
a la humedad. 
- Resistencia a la humedad: relativamente baja debido a la porosidad del tablero y a su pro-
pia constitución.  Se  puede  mejorar  con  la  incorporación  de  productos  especiales  duran-
te  su  fabricación.  La  denominación  comercial  “hidrófugos”  es  incorrecta,  se  trata  de  ta-
bleros  resistentes  a  la  humedad.  No  son  apropiados  para  ser  expuestos  a  la  intemperie 
sin  protecciones adecuadas. 
-  Conductividad  térmica al  igual  que  la  madera  maciza  se  caracteriza  por  ser  un  mal  
conductor de la temperatura. Los valores de la conductividad térmica (Kcal/mh ºC = W/ 
(m×K)) en función de la densidad del tablero (kg/m3) son: 0,07 para una densidad de 300, 
0,12 para 600, y 0,18 para 900. 
-Aislamiento  acústico:  Al  igual  que  la  madera  maciza  estos  tableros  no  tienen  buenas  
propiedades de aislamiento acústico, aunque se pueden mejorar incorporando masa al ta-
blero o uniendolo a otros elementos que tengan mejores comportamientos (paneles sand-
wich). Para espesores de 10 a 16 mm se obtiene un aislamiento acústico de 25 dbA, y de 27 
dbA para espesores de 22 a 30 mm. 
Para la creación de este mueble, ha empleado el producto de tablero aglomerado FIMA-
PLAST de 19mm para las piezas que componen el cuerpo y de 16 para el fondo y la trasera de 
los correspondiente cajones.
El material utilizado es un tablero recubierto de melamina de la gama GAMA DUO, reciente-
menet presentada.
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Tablero FIMAPLAST 
Tableros MDF o aglomerados de partículas de madera recubiertos con papel impregnado 
con una resina especial de MF que ofrece una base ideal para la aplicación posterior de una 
laca o pintura. La especial estructura de la supericie barnizable ofrece una buena adhesión 
para primeras lacas o pinturas reduciéndose la necesidad del pretratamiento en función de la 
calidad de la pintura utilizada.
• Facilita la aplicación de una capa uniforme de recubrimiento y una absorción uniforme del 
éste.
• Reduce la hinchazón de las partículas de madera de la supericie.
• Reduce los posibles defectos de secado.
• Reduce el número de capas de laca/pintura necesarias para alcanzar un buen acabado.
• Compatible con aplicación a brocha rodillo o pistola. Se deben respetar las normas elemen-
tales de este tipo de aplicaciones para evitar la formación de gotas bandas por sobreposición 
de capas poros de secado .
Cumplen con la clase E1 de bajo contenido en formaldehído según la UNE-EN 14322 .
PRETRATAMIENTO:
Lijado con grano ino (180-240) y limpieza posterior de la supericie. Con algunos tipos de 
lacas/pinturas se puede prescindir del lijado previo siempre y cuando se compruebe el co-
rrecto anclaje de éstas.
Debe realizarse una manipulación cuidadosa para evitar el ensuciamiento de la supericie.
La aplicación de la pintura debe realizarse a temperatura ambiente comprendida entre los 12 
y 20ºC y humedad relativa inferior al 85%.
Cambios en las condiciones en las que se aplica tendrán una gran inluencia en los tiempos 
de secado en el luir de la pintura.
Los tiempos de secado especiicados por el fabricante de la pintura deben ser respetados.
Hay que tener en cuenta que las reacciones entre el secado y curado de la pintura pueden 
llevar varios días.
En el caso de acabado lacado se puede obtener un buen resultado con una sola capa aunque 
para colores oscuros o acabados especiales puede ser necesaria una segunda capa.
MANIPULACIÓN/ALMACENAMIENTO:
Deberá almacenarse siempre a cubierto y sobre una supericie plana.
Las condiciones de almacenamiento óptimas son del 65% humedad evitándose ambientes 
más secos o húmedos.
En ningún caso podrá existir contacto directo con agua.
Los tacos de apilado deben estar siempre alineados con la vertical.
En ningún caso apilar a más de 4 alturas.
Si el embalaje se daña durante su manipulación se debe reembalar para la correcta
conservación del producto.
El no respetar las condiciones de apilado indicadas así como cambios de humedad o de 
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FIMAPLAST / FIBRAPLAST / SUPERPAN DECOR
DATOS TECNICOS-VALORES MEDIOS Rev: 29/04/2008
PROPIEDADES TEST DE REFERENCIA UNIDADES ESPESORES mm
<15 15-20 >20



























UNE-EN-14323 mm/m - ≤2 ≤2
RECUBRIMIENTO
PROPIEDADES TEST DE REFERENCIA UNIDADES ESPESORES mm
RESISTENCIA AL RAYADO UNE-EN 14323 N ≥ 1.5
RESISTENCIA AL AGRIETAMIENTO UNE-EN 14323 Grado ≥ 3
ASPECTO ACABADO SUPERFICIAL UNE-EN 14323 Grado 4
RESISTENCIA AL MANCHADO (GRUPOS 1
Y 2)
UNE EN 14323 Grado 5
RESISTENCIA AL MANCHADO (GRUPO 3) UNE EN 14323 Grado 4
 
DEFECTOS VISUALES
DAÑOS EN CANTOS UNE-EN 14323 mm ≤10
DEFECTOS DE ASPECTO. PUNTOS UNE-EN 14323 mm2/m2 ≤2
DEFECTOS DE ASPECTO. RAYAZOS UNE-EN 14323 mm/m2 ≤20




RESISTENCIA A LA ABRASIÓN. DISEÑOS UNE-EN 14323 1 <50 <150
RESISTENCIA A LA ABRASIÓN.
UNICOLORES Y ACABADOS AH
UNE-EN 14323 3A ≥150 ≥350
Las propiedades físico-mecánicas serán las del soporte utilizado.
Clase E1 de bajo contenido en formaldehído según la UNE-EN 14322.
MANIPULACIÓN/ALMACENAMIENTO:
Deberá almacenarse siempre a cubierto y sobre una superficie plana.
Las condiciones de almacenamiento óptimas son del 65% humedad, evitándose ambientes más secos o húmedos.
En ningún caso podrá existir contacto directo con agua.
Los tacos deben estar siempre alineados con la vertical.
En ningún caso apilar a más de 4 alturas.
Si el embalaje se daña durante su manipulación, se debe reembalar para la correcta conservación del producto.
El no respetar las condiciones de apilado indicadas, así como cambios de humedad o de temperatura en los almacenes o zonas de transformación pueden
provocar deformaciones y curvaturas irreversibles.
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3.1.1.2 Tablero de ibras  
DEFINICIÓN
Está  formado  por  ibras  lignocelulósicos  que  se  unen  entre  sí  con  un  adhesivo,  
mediante  la  aplicación  de  calor  y/o  presión.  Están  englobados  bajo  el  término  
“tableros de ibras fabricados por proceso seco”, el contenido de humedad de las 
ibras en el momento de la formación es inferior al 20% y su densidad es  450 
kg/m3.
Para denominarlos se utilizan las siglas MDF, que signiican Medium Density Fiber.
COMPOSICIÓN
- Fibras:  se obtienen calentando las partículas de madera y  forzando su paso a 
través de los discos rotativos del desibrador. 
- Adhesivos: dependiendo de las características y de las propiedades requeridas se 
pueden  utilizar  adhesivos  de  Urea  -  formol,  Urea  -  melamina  -  formol,  Fenol  -  
formaldehído, y de isocianato. 
- Recubrimientos: se puede utilizar melamina, chapa sintética barnizable, chapa 
sintética barnizada, papel lacado, chapas naturales, papel fenolíco, placas de acero 
o  cobre,  laminados  plásticos,  etc.  En  muchas  ocasiones,  y  debido  a  sus  buenas  
propiedades, también se lacan o pintan. 
-  Aditivos:  se  incorporan  durante  su  fabricación  para  mejorar  algunas  de  sus  
propiedades  (ceras,  para  aumentar  su  repelencia  a  la  humedad;  productos  
ignífugos;   productos   insecticidas;   productos   fungicidas;   y   endurecedores.   
Recubrimientos se utilizan para mejorar su estética y se colocan sobre sus caras. 
Para denominarlos se utilizan las siglas MDF, que signiican Medium Density Fiber. 
APLICACIONES
Carpintería - mobiliario - decoración. 
- Fabricación de puertas .
- Fabricación de muebles en general. 
-  Fabricación  de  muebles  de  cocina  y  de  baño  (en  especial  para  las  puertas  en  
relieve).
- Muebles divisorios. 
- Elementos mecanizados, Molduras. 
Estructurales.
- Bases de cubiertas 
- Divisiones interiores, tabiques. 
- Prefabricados 
- Bases de suelos. 
TIPOS
Las clasiicaciones más habituales que se recogen en los catálogos de los fabricantes 
hacen referencia al acabado supericial y a sus aplicaciones. 
1.- Acabado supericial: 
sin  lijar  y  lijado;  recubiertos  (con  ilm  melamínico  estándar,  ilm  melamínico  
barnizable, ilm melamínico + overlay, melaminado PVC. PVC); y lacado a 1 o 2 
caras.
2.- Aplicaciones: 
- tableros estándar para utilización general en ambiente seco (MDF) .
- tableros estándar para utilización general en ambiente húmedo (MDF.H) .
- tableros estructurales para utilización en ambiente seco (MDF.LA) .
- tableros estructurales para utilización en ambiente húmedo (MDF.HLS) .
- tableros especiales. 
- ignífugos .
- con bajo contenido de formaldehído. 
- resistencia mejorada frente a ataques biológicos. 
- otros. 
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DIMENSIONES
Existe una gran variedad de dimensiones .
- longitudes: desde 2.050 mm hasta 4.880 mm. 
- anchuras: desde 1.220 mm hasta 2.500 mm .
- espesores: desde 2,5 mm hasta 50 mm.
Las  prensas  continuas  permitir  obtener  tableros  de  cualquier  longitud,  y  las  
despiezadoras facilitan obtener cualquier tipo de anchura y longitud. Tolerancias 
dimensionales deinidas en la norma UNE EN 622-1. 
PROPIEDADES
Se caracterizan por su uniformidad y homogeneidad en todo su espesor. No
presentan problemas para su corte y se mecanizan y molduran con mucha facilidad.
- Estabilidad dimensional: muy estable.
- Resistencia a la humedad: es relativamente baja debido a la capacidad de
absorción de agua que tienen las ibras que lo constituyen. Se puede mejorar con
la incorporación de productos especiales durante su fabricación. La denominación
comercial “hidrófugos” es incorrecta, se trata de tableros resistentes a la humedad.
No son apropiados para ser expuestos a la intemperie sin protecciones adecuadas.
- Conductividad térmica al igual que la madera maciza se caracterizan por ser un
mal conductor de la temperatura. Los valores de la conductividad térmica (Kcal/mh
ºC = W/ (m×K)) en función de la densidad del tablero (kg/m3) son: 0,07 para una
densidad de 400, 0,10 para 600, y 0,14 para 800.
- Aislamiento acústico: Al igual que la madera maciza estos tableros no tienen
buenas propiedades de aislamiento acústico, aunque se pueden mejorar
incorporando masa al tablero o uniendolo a otros elementos que tengan mejores
comportamientos (paneles sandwich). Para espesores de 10 a 16 mm se obtiene un
aislamiento acústico de 25 dbA, y de 28 dbA para espesores de 22 a 30 mm.
- Reacción al fuego:
a) Clasiicación española - Epirradiador: varía en función del espesor y especie, M-4
para espesores inferiores a 14 mm y M-3 si son superiores a 14 mm; con
tratamientos ignifugantes M-1 y M-2.
b) Euroclases - SBI: espesores superiores a 9 mm con una densidad mínima de
600 kg/m3, D-s2, d0; DFL-s1;
c) con tratamientos ignifugantes mejoran sus prestaciones.
- Contenido de formaldehído: clase A £ 9; clase B £ 40, expresados en mg de
HCHO/100 g de tablero absolutamente seco.
- Comportamiento frente a los agentes biológicos: en función de las clases de
riesgo en que se encuentren pueden ser degradados por los hongos xilófagos y las
termitas. Debido a su constitución no son atacados por insectos xilófagos de ciclo
larvario (carcomas, polillas, etc.). Su comportamiento se puede mejorar mediante
su protección supericial, media o profunda. Ver bloque “Protección de la madera”.
- Propiedades estructurales: sus valores característicos generales están
recogidos en la norma UNE EN 12.369 -1. El fabricante puede suministrar los
valores característicos particulares de sus tableros. Ver bloque “Productos
Estructurales de Madera”.
DIMENSIONES (Longitud, anchura y grosor)
Existe una gran variedad de longitudes (desde 2.050 mm hasta 4.880 mm), de
anchuras (desde 1.220 mm hasta 2.500 mm) y de espesores (desde 2,5 mm hasta
50 mm).
Las prensas continuas permiten obtener tableros de cualquier longitud, y las
despiezadoras obtener cualquier tipo de anchura y longitud dependiendo del
formato de partida. Algunos fabricantes suministran los tableros ya despiezados.
Las tolerancias de las dimensiones nominales están deinidas en la norma UNE EN
622-1.
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MARCAS DE CALIDAD
Sellos de Calidad AITIM.
Se exige que el fabricante tenga implantado un control interno de fabricación.
Incluye la realización de dos inspecciones anuales, en las que se recogen muestras
para su ensayo y se comprueba la realización del control interno de fabricación.
- Tableros de ibras de densidad media.
- Tableros de ibras de densidad media resistentes a la humedad.
- Tableros de ibras de densidad media ígnifugos.
- Tableros de ibras de densidad media ígnifugos y resistentes a la humedad.
- Tableros de ibras de densidad media de bajo contenido de formaldehído.
- Tableros de ibras de densidad media de bajo contenido de formaldehído y
resistentes a la humedad.
- bajo contenido de formaldehído tableros de ibras de densidad media ignífugos.
MARCADO “CE”
Tablero FIBRALAC
Para la realización de este mueble se ha utilizado el producto FIBRALAC, de la empresa FIN-
SA, donde se ha utilizado en las puertas y fronteras de los cajones.
FIBRALAC  es un tablero de ibras de media densidad, especialmente indicado para aplicacio-
nes de lacado. 
Sus inas ibras, su baja y uniforme absorción proporcionan un perfecto acabado en piezas 
mecanizadas y lacadas.
Es un tablero de supericie suave y cantos compactos con buena estabilidad dimensional y 
baja absorción de agua, barnices y disolventes.  Sus inas ibras proporcionan un perfecto 
acabado en piezas mecanizadas y lacadas.
La menor absorción de laca en supericie y en cantos de FIBRALAC permite un ahorro de 
materiales y un mejor acabado. La suavidad de las supericies mecanizadas evita procesos de 
lijado entre cada aplicación de laca con el consiguiente ahorro en mano de obra y aumento 
de la productividad.
Además, utilizando lacas pigmentadas se consiguen fuertes efectos en un sólo color. Si usa-
mos lacas diferentes y una buena técnica de acabado, podemos conseguir efectos perla me-
tálicos, mármol y fantasías. Alternativamente la apariencia natural de la supericie de FIBRA-





























































































8-9 >9/12 >12/19 >19/30
DENSIDAD (*) EN 323 kg/m3 830/800 790/770 770/760 755/720
TRACCION INTERNA EN 319 N/mm2 1.3 1,2 1.05 0.90
RESISTENCIA FLEXIÓN EN 310 N/mm2 30 30 30 26
MÓDULO DE ELASTICIDAD EN 310 N/mm2 3000 3000 3000 2600
HINCHAMIENTO EN AGUA 24 H EN 317 % 16 14 11 9
ESTABILIDAD DIMENSIONAL
LARGO/ANCHO
EN 318 % 0,4 0,4 0,3 0.3
ESTABILIDAD DIMENSIONAL
ESPESOR
EN 318 % 6 6 6 5
TRACCION SUPERFICIAL EN 311 N/mm2 >1,4 >1,4 >1,4 1.4
ABSORCIÓN SUPERFICIAL
(AMBAS CARAS)
EN 382-1 mm > 150 > 150 > 150 > 150
HUMEDAD EN 322 % 7+/-3 7 +/- 3 7 +/- 3 7+/-3





máx. 0,05 máx 0.05
CONTENIDO EN FORMALDEHIDO EN ISO 12460-5 mg/100 g ≤ 8 ≤ 8 ≤ 8 ≤ 8
REACCION AL FUEGO
TABLA EN 13986:2004+A1:2015
EN 13501-1 Clase NPD D-s2,d0** D-s2,d0*** D-s2,d0
COEFICIENTE DE ABSORCION
ACUSTICA (Α)(250 A 500 HZ)
EN 13986:2004+A1:2015 α 0.10 0.10 0.10 0.10
COEFICIENTE DE ABSORCION
ACUSTICA (Α)(1000 A 2000 HZ)
EN 13986:2004+A1:2015 α 0.20 0.20 0.20 0.20
CONDUCTIVIDAD TÉRMICA EN 13986:2004+A1:2015 W/ (m·K) 0.14 0.14 0.13 0.13
AISLAMIENTO ACUSTICO AL
RUIDO AÉREO (R)
EN 13986:2004+A1:2015 db 17 19 23 23
FACTOR DE RESISTENCIA AL
VAPOR DE AGUA. COPA
HÚMEDA COPA SECA
EN 13986:2004+A1:2015 μ 21/31 19/29 18/28 17/27
DURABILIDAD BIOLÓGICA EN 13986:2004+A1:2015 Clase de uso 1 1 1 1
CONTENIDO EN
PENTACLOROFENOL
EN 13986:2004+A1:2015 ppm <5 <5 <5 <5





8-9 >9/12 >12/19 >19/30
ESPESOR EN 324-1 mm +/- 0,2 +/- 0,2 +/- 0,2 +/- 0.3













ESCUADRADO EN 324-2 mm/m +/- 2,0 +/- 2,0 +/- 2,0 +/-2.0
RECTITUD DE BORDE EN-324-2 mm/m +/- 1,5 +/- 1,5 +/- 1,5 +/-1.5
(*) ESTE DATO SE CONSIDERA ORIENTATIVO.
(**) Sin espacio de aire detrás del FIBRALAC.
Con espacio de aire confinado o espacio de aire libre inferior o igual a 22mm detrás del FIBRALAC se clasifica D-s2,d2.
Clasificación E para cualquier otra condición de uso. Según decisión 2007/348/CE.
(***) Sin espacio de aire detrás del FIBRALAC o con espacio de aire confinado detrás del FIBRALAC en espesor mayor o igual a 15mm o con espacio de
aire abierto detrás del FIBRALAC con espesor mayor o igual a 18 mm.
Con espacio de aire confinado o espacio de aire libre inferior o igual a 22mm detrás del FIBRALAC se clasifica D-s2,d2 para espesores entre 10 y 18mm.
Según decisión 2007/348/CE.
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3.1.2 CANTO ABS 
Los cantos de ABS son cantos termoplásticos elaborados a partir de un plástico denominado ABS (Acri-
lonitrilo Butadieno Estireno). Lo ABS comparte cuasi todas las características del PVC, pero es un material 
más ligero y con menor densidad y los cantos de ABS no incluyen cloro en su composición. También, en 
oposición al PVC, los cantos en ABS arden y alimentan la combustión. 
Los cantos de ABS son 100% reciclables y biodegradables.
Los cantos de ABS se pueden elaborar en material ino o grueso, en múltiples colores y diseños, acabados 
de supericie y niveles de brillo.
Los cantos  no incluyen plastiicantes en su formulación y son producidos con una tecnología de impre-
sión UV, sin VOC (compuestos orgánicos volátiles).
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3.1.3 CAJONERAS 
 
Se van a utilizar el sistema de cajones LEGRABOX, un producto que se adapta a la perfección al mueble,  
ya que va a estar en ambiente húmedos y debe tener una gran resistencia. 
Se han elegido los tipos, cajón estándar de altura M, con una nominal de guía de 400 mm, cajón grande 
de altura C , con el largo nominal de guía de 400 mm y por último el cajón interior de altura M, con el lar-
























































Sistemas box ▶ LEGRABOX








Capacidad de carga din. (kg)
40 70
270 750.2701B  
300 750.3001B  
350 750.3501B  






Información de pedido para TIP-ON y TIP-ON BLUMOTION Véase el capítulo de tecnología de 
movimiento















2a 1 x Perfiles izquierda/derecha
2b 2 x Branding del cliente
2c 2 x Tapas
3 Adaptador trasera izquierda/derecha
Color Material Ref.
SW-M | TS-M | OG-M | NI Acero  ZB7M000S 
4 Fijación frontal
Modo de ijación Ref.
Tornillos 2 x  ZF7M7002 
EXPANDO 2 x  ZF7M70E2 
Accesorios
– Tornillo aglomerado
Ø (mm) Longitud (mm) Ref.
3.5 15  609.1500 
3.5 17  609.1700 
Para fijación frontal
– Tornillo de ijación
Ø (mm) Longitud (mm) Ref.
4 15  61D.1500 
Para unir el adaptador con la trasera de madera y el perfil con el fondo de cajón
Para lograr un montaje óptimo, le recomendamos que use tornillos de cabeza plana
NL Largo nominal
* Incl. 2 mm Ajuste de la inclinación
- Adecuado para LEGRABOX pure y 
LEGRABOX free
- Perfil delgado de 12.8 mm
- Interior y exterior rectos
- Deslizamiento ultraligero sincronizado
- Perfiles de acero y acero inoxidable
- Montaje del frontal sin herramientas
- Ajuste en 3 dimensiones del frente en el perfil
- Con BLUMOTION integrado para lograr 
que los cajones se cierren de forma suave y 
silenciosa, con posibilidad de combinarse con 
SERVO-DRIVE
- O con la función TIP-ON o 





SW-M Blanco seda mate
TS-M Negro terra mate
OG-M Gris orión mate
Color














































































Cuerpo de mueble estándar ◀◀





Espacio ocupado en el cuerpo Cotas de montaje – frente – ver-
sión para atornillar
Cotas de taladrado – frente – 
EXPANDO
Cotas de montaje – trasera
Posición de atornillado – guías de cuerpo
Guías de cuerpo 750 – 40 kg







Guías de cuerpo 753 – 70 kg






Prof. interior cuerpo del mueble LT mín. = largo nominal NL + 3 mm
Corte – tableros aglo de 16 mm
Trasera
63 mm




NL – 10 mm
Trasera en acero
NL – 21 mm
LW – 35 mm
 
Cotas de ranura
Cotas de taladrado – fondo del cajón
Indicaciones para los laterales
Visión general – LEGRABOX 217
Visión general – SERVO-DRIVE para 
LEGRABOX/TANDEMBOX
555
TIP-ON para LEGRABOX 658
TIP-ON BLUMOTION para LEGRABOX 670
Visión general – AMBIA-LINE para 
LEGRABOX
491
Accesorios – trasera en acero 251
Accesorios 251
Fijación guías de cuerpo de mueble 255
Montaje, desmontaje y ajuste 256
Visión general – ayudas de montaje 683
Para más información técnica 774
KB Ancho de cuerpo de 
mueble
LW Ancho interior cuerpo 
de mueble
NL Largo nominal
FA Recubrimiento del frente
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
** Incl. 2 mm Ajuste de la incli-
nación
23

































































Sistemas box ▶ LEGRABOX
▶▶ Cuerpo de mueble estándar
Catálogo 2016/2017 • KA-120









Capacidad de carga din. (kg)
40 70
270 750.2701B  
300 750.3001B  
350 750.3501B  






Información de pedido para TIP-ON y TIP-ON BLUMOTION Véase el capítulo de tecnología de 
movimiento















2a 1 x Perfiles izquierda/derecha
2b 2 x Branding del cliente
2c 2 x Tapas
3 Adaptador trasera izquierda/derecha
Color Material Ref.
SW-M | TS-M | OG-M | NI Acero  ZB7M000S 
4 Juego de pieza delantera
Color Material Ref.
SW-M | TS-M | OG-M Acero  ZI7.0MS0 
INGL Acero inoxidable  ZI7.0MI0 
Consta de:
4a 1 x Adaptator frontal izquierda/derecha
4b 1 x Tapa exterior izquierda/derecha
4e 1 x Pieza de sujeción
4f 4 x Tornillos
Accesorios
6 Juego de tope de arrastre
Color Material Ref.
SW-M | TS-M | OG-M Plástico  ZI7.0M07 
Consta de:
6a 1 x Tope de arrastre
6b 1 x Caja de arrastre
RAL 7037 gris polvo
TS-M También para INGL
NL Largo nominal
* Con tope de arrastre
- Adecuado para LEGRABOX pure y 
LEGRABOX free
- Cajón interior con pieza delantera cerrada
- Perfil delgado de 12.8 mm
- Interior y exterior rectos
- Deslizamiento ultraligero sincronizado
- Perfiles de acero y acero inoxidable
- Montaje del frontal sin herramientas
- Ajuste en 3 dimensiones del frente en el perfil
- Con BLUMOTION integrado para lograr 
que los cajones se cierren de forma suave y 
silenciosa, con posibilidad de combinarse con 
SERVO-DRIVE
- O con la función TIP-ON o 
TIP-ON BLUMOTION para frentes sin tiradores
5 Pieza delantera sin ranura
Color Longitud (mm) Ref.
SW-M | TS-M | OG-M | NI-M 1043  ZV7.1043C01
Para cortar a medida
Apto para anchos de cuerpo de mueble KB 1200 mm
Corte Ancho interior de cuerpo LW – 126 mm
Color
SW-M Blanco seda mate
TS-M Negro terra mate
OG-M Gris orión mate
Color
















































































Cuerpo de mueble estándar ◀◀
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Espacio ocupado en el cuerpo Cotas de montaje – trasera Cotas de taladrado – frente – 
tope de arrastre
 
Posición de atornillado – guías de cuerpo
Guías de cuerpo 750 – 40 kg







Guías de cuerpo 753 – 70 kg






Prof. interior cuerpo del mueble LT mín. = largo nominal NL + 3 mm
Corte – tableros aglo de 16 mm
Trasera
63 mm




NL – 10 mm
Trasera en acero
NL – 21 mm
LW – 35 mm
 
Cotas de ranura
Cotas de taladrado – fondo del cajón
Indicaciones para los laterales
Visión general – LEGRABOX 217
Visión general – SERVO-DRIVE para 
LEGRABOX/TANDEMBOX
555
TIP-ON para LEGRABOX 658
TIP-ON BLUMOTION para LEGRABOX 670
Visión general – AMBIA-LINE para 
LEGRABOX
491
Accesorios – trasera en acero 251
Accesorios 251
Fijación guías de cuerpo de mueble 255
Montaje, desmontaje y ajuste 256
Visión general – ayudas de montaje 683
Para más información técnica 774
KB Ancho de cuerpo de 
mueble
LW Ancho interior cuerpo 
de mueble
NL Largo nominal
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
** Posible con tope de arrastre 
a partir de 71 mm
25

































































Sistemas box ▶ LEGRABOX
▶▶ Cuerpo estándar – LEGRABOX pure
Catálogo 2016/2017 • KA-120
Cacerolero – altura C
 Espacio ocupado
Información de pedido




Capacidad de carga din. (kg)
40 70
270 750.2701B  
300 750.3001B  
350 750.3501B  






Información de pedido para TIP-ON y TIP-ON BLUMOTION Véase el capítulo de tecnología de 
movimiento















2a 1 x Perfiles izquierda/derecha
2b 2 x Branding del cliente
2c 2 x Tapas
3 Adaptador trasera izquierda/derecha
Color Material Ref.
SW-M | TS-M | OG-M | NI Acero  ZB7C000S 
4 Fijación frontal
Modo de ijación Ref.
Tornillos 2 x  ZF7C7002 
EXPANDO 2 x  ZF7C70E2 
Alternativa a 4
4a Fijación frontal
Modo de ijación Ref.
Tornillos 4 x  ZF7M7002 
EXPANDO 4 x  ZF7M70E2 
Accesorios
– Tornillo aglomerado
Ø (mm) Longitud (mm) Ref.
3.5 15  609.1500 
3.5 17  609.1700 
Para fijación frontal
– Tornillo de ijación
Ø (mm) Longitud (mm) Ref.
4 15  61D.1500 
Para unir el adaptador con la trasera de madera y el perfil con el fondo de cajón
Para lograr un montaje óptimo, le recomendamos que use tornillos de cabeza plana
NL Largo nominal
* Incl. 2 mm Ajuste de la inclinación
- Perfil delgado de 12.8 mm
- Interior y exterior rectos
- Deslizamiento ultraligero sincronizado
- Perfiles de acero y acero inoxidable
- Montaje del frontal sin herramientas
- Ajuste en 3 dimensiones del frente en el perfil
- Con BLUMOTION integrado para lograr 
que los cajones se cierren de forma suave y 
silenciosa, con posibilidad de combinarse con 
SERVO-DRIVE
- O con la función TIP-ON o 





SW-M Blanco seda mate
TS-M Negro terra mate
OG-M Gris orión mate
Color
















































































Cuerpo estándar – LEGRABOX pure ◀◀
Catálogo 2016/2017 • KA-120




Espacio ocupado en el cuerpo Cotas de montaje – frente – ver-
sión para atornillar
Cotas de taladrado – frente – 
EXPANDO
Cotas de montaje – trasera
Posición de atornillado – guías de cuerpo
Guías de cuerpo 750 – 40 kg







Guías de cuerpo 753 – 70 kg






Prof. interior cuerpo del mueble LT mín. = largo nominal NL + 3 mm
Corte – tableros aglo de 16 mm
Trasera
148 mm




NL – 10 mm
Trasera en acero
NL – 21 mm
LW – 35 mm
 
Cotas de ranura
Cotas de taladrado – fondo del cajón
Indicaciones para los laterales
Visión general – LEGRABOX 217
Visión general – SERVO-DRIVE para 
LEGRABOX/TANDEMBOX
555
TIP-ON para LEGRABOX 658
TIP-ON BLUMOTION para LEGRABOX 670
Visión general – AMBIA-LINE para 
LEGRABOX
491
Accesorios – trasera en acero 251
Accesorios 251
Fijación guías de cuerpo de mueble 255
Montaje, desmontaje y ajuste 256
Visión general – ayudas de montaje 683
Para más información técnica 774
KB Ancho de cuerpo de 
mueble




FA Recubrimiento del frente
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
* +1 mm si las guías de cuerpo 
se instalan antes de montar 
el cuerpo
** Incl. 2 mm Ajuste de la incli-
nación
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3.1.4 ENCIMERA 
 
La encimera se realizará de cristal templado de seguridad de la empresa Cristalería Crevillente, en unas 
medidas de 1203mm x 472mm x 8 mm, biselado. Tintado en color negro y templado a horno para alcan-
zar la resistencia adecuada. 
Existen dos tipos de vidrio para proteger a las personas contra los riesgos de heridas. La elección depen-
derá del uso que se le vaya a dar.
Al vidrio de seguridad templado se le ha dado un tratamiento térmico para aumentar su resistencia. En 
general se puede decir que es cinco veces más resistente que un vidrio ordinario.
Como ejemplo, un vidrio templado de 8 mm resiste el golpe de una bola de acero de 500 grs desde una 
altura de 2m.
En caso de rotura, se fragmenta en pequeños trozos.
 
El vidrio templado es un tipo de vidrio de seguridad, procesados  por tratamientos térmicos o químicos, 
para aumentar su resistencia en comparación con el vidrio normal. Esto se logra poniendo las supericies 
exteriores en compresión y las supericies internas en tensión. Tales tensiones hacen que el vidrio, cuando 
se rompe, se desmenuce en trozos pequeños granulares en lugar de astillar en grandes fragmentos den-
tados. Los trozos granulares tienen menos probabilidades de causar lesiones. 
Para fabricar vidrio templado térmicamente, el vidrio lotado se calienta gradualmente hasta una tempe-
ratura de reblandecimiento de entre 575 y 635 °C para después enfriarlo muy rápidamente con aire. De 
esta manera se consigue que el vidrio quede expuesto en su supericie a esfuerzos de compresión y en 
el interior esfuerzos de tensión, coniriéndole mayor resistencia estructural y al impacto que el vidrio sin 
tratar, teniendo la ventaja adicional de que en caso de rotura se fragmenta en pequeños trozos menos 
lesivos (por lo cual se le considera uno de los tipos de vidrio de seguridad). Todas las manufacturas, ya 
sean cortes de dimensiones, canteados o taladros deberán ser realizados previamente al templado. De 
realizarse posteriormente, se provocaría la rotura del vidrio.
El vidrio cuando es templado, aparte de lo comentado anteriormente, adquiere otras propiedades impor-
tantes. La resistencia a la lexión del vidrio recocido al templarlo aumenta desde 400 kp/cm2 hasta 1.200–
2.000  kp/cm2, lo que equivale de 4 a 5 veces la resistencia de un vidrio normal. La resistencia al choque 
térmico (diferencia de temperatura entre una cara y otra de un paño que produce la rotura de éste) pasa 
de 60 °C a 240 °C, por lo que es recomendado en puertas de hornos de cocina y lámparas a la intemperie.
Para su proceso existen dos tipos básicos de hornos: de Pinzatura, ya casi en desuso por las marcas que 
dejan las pinzas que sostienen el vidrio verticalmente durante el proceso y Horizontal, que es el común-
mente usado por la industria. Para vidrios relectivos o de baja emisividad (Low-e) deben de usarse hor-
nos horizontales provistos de sistemas de calentamiento por convección.[cita requerida]
La gran mayoría de hornos horizontales transportan el vidrio sobre rodillos cerámicos, aunque en algunos 
se ha utilizado con éxito un sistema de transporte que, mediante presión y vacío controlados, hacen lotar 
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3.1.5 LAVABO 
Se ha utilizado el lavabo Duotono A de la empresa THE BATHCO con unas medidas de 450mmx120m-
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3.1.6 GRIFERÍA 
Se ha utilizado el grifo  para lavabos Surface Allure XL de la empresa GROHE, con referencia 23.403, ya 
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3.1.7 EMBELLECEDOR Y PATAS 
 
El embellecedor y las patas se van a obtener de una plancha de acero inoxidable austenítico de 2000 
mmx1000x1,5mm, proporcionado por la empresa Plasma_Arc SL, que también realizará el proceso de 
corte y montaje, como de recubrimiento galvánico de las piezas. 
 
El acero es una aleación (combinación o mezcla) de hierro (Fe) y carbono (C) siempre que el porcentaje de 
carbono sea inferior al 2%. Este porcentaje de carbono suele variar entre el 0,05% y el 2% como máximo. 
A veces se incorpora a la aleación otros materiales como el Cr (Cromo), el Ni (Níquel) o el Mn (Manganeso) 
con el in de conseguir determinadas propiedades y se llaman aceros aleados.
  Aleación: mezcla de dos o más elementos, de los cuales al menos uno, el que se encuentra en mayor 
proporción es un metal.
 El acero es por tanto un metal ferroso por que su componente principal es el hierro, y de su fabricación, 
como todos los metales ferrosos, se encarga la industria de la siderurgia.
  El acero, en general, es un material de elevada dureza (no se raya), tenacidad (resistencia a los golpes) y 
de gran resistencia mecánica.
  La mayoría de los metales se oxidan, por ejemplo la plata se pone negra, el aluminio cambia a blanco, el 
cobre cambia a verde y ordinariamente el acero cambia a rojo. En el caso de acero, el hierro presente se 
combina con el oxígeno del aire para formar óxidos de hierro o “herrumbre” de color rojizo.
  El oxigeno del agua o del aire ataca al hierro estropeándolo y enmoheciéndolo formando oxido ferroso. 
Para evitar esto en el acero, lo que hacemos es añadirle una proporción de Cromo. Al añadirle cromo a la 
aleación evitamos la oxidación del acero. Este acero es el que conocemos como acero inoxidable.
  El cromo posee gran ainidad por el oxígeno y reacciona con él, formando una película de óxido de cro-
mo que impide que el oxigeno continúe penetrando en el material y evitando la corrosión y oxidación 
del hierro, en nuestro caso del acero.
  Esta capa se llama capa pasiva. Incluso en el caso de que ocurra daño mecánico o químico, esta capa es 
auto reparable en presencia de oxígeno. Es decir, si se rompe la película pasiva, al entrar en contacto el 
cromo del acero inoxidable con el oxígeno, se regenera la película.
La corrosión es la oxidación en un líquido, por tanto el acero inoxidable también es anticorrosivo.
 Para que el acero sea inoxidable la aleación debe tener como mínimo un 10,5% de cromo. De hecho, los 
aceros inoxidables se clasiican en función de la cantidad de cromo que lleve la aleación.
Algunos tipos de acero inoxidable contienen además otros elementos aleantes; los principales son el mo-
libdeno y el níquel.
   TIPOS DE ACEROS INOXIDABLES
  Hay 4 tipos de aceros inoxidables, aunque el 65 del acero inoxidable utilizado es el austenítico.
   - Acero Inoxidable Austenítico: Son aleaciones de hierro, cromo, níquel y carbono con menos del 
0,10% de carbono. Dentro de este grupo se incluyen los dos más conocidos el 18/18 y el 18/10 que 
realmente se llaman el 1.4304 y el 1.4301.
   El acero 18/18 se llama así porque contiene un 18% de Cromo y un 18% en níquel. Se utiliza en acce-
sorios para aviones, remaches, equipo para hospitales, etc.
   El acero 18/10 se llama así porque contiene un 18% de Cromo y un 10% de níquel. Este es el que se 
suele utilizar para fabricar utensilios de cocina (ollas, cazuelas, cubiertos, etc.).
   - Acero Inoxidable Ferritico: Aleación de hierro, cromo y carbono, con contenidos típicos de carbono 
menor al 0,10%, Cromo entre el 16% y el 18% y muy bajo contenido de Níquel.
   - Acero Inoxidable Matensítico: Aleación de hierro, cromo y carbono, con contenidos típicos de car-
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bono mayor igual al 0.10%, Cromo del 12 al 14 %.
   - Acero Inoxidable Dúplex: Aleación de hierro, cromo, níquel pero construidos en dos fases: ferrita 
y austenita. Es un acero inoxidable que contiene niveles de cromo relativamente altos (entre 18% y 
38%) y cantidades moderadas de níquel (entre 4.5% y 8%). Presentan una mayor protección a la corro-
sión y mayor resistencia mecánica que los otros.
  Dentro de cada uno de estos 4 grupos hay muchos otros tipos de aceros inoxidables. En el siguiente 
enlace puedes ver los diferentes tipos y donde pone más información puedes ver para que se utiliza cada 
uno de ellos: Tipos de Aceros.
   PROPIEDADES PRINCIPALES DEL ACERO INOXIDABLE
   - Resistencia a la corrosión y la oxidación.
   - Resistencia al calor.
   - Reciclable.
   - Fácil fabricación y limpieza.
   - Bajo coste.
   - Biológicamente neutro.
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3.2 ESPECIFICACIONES DE LOS HERRAJES
3.2.1GUÍAS 
Se ha elegido las guías BLUMOTION de la empresa BLUM,  las especiicaciones técnicas se han incluido en 
el anterior apartado, pero aún así se van  a indicar aquí. 
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110°
111
Sistemas de bisagrasCLIP top BLUMOTION / CLIP top – bisagras ◀
Aplicación estándar ◀◀
Catálogo 2016/2017 • KA-120
Bisagra de 110°
Planiicación
Dimensiones de la bisagra y cálculo de los juegos con ajuste en fábrica (distancia de la base = 0 mm)







Distancia de cazoleta TB
Recubrimiento del frente FA (mm)



















0 3 4 5 6 7
3 3 4 5 6 7
6 3 4 5 6 7
9 3 4 5 6 7
Recubrimiento del frente FA (mm)



















0 3 4 5 6 7
3 3 4 5 6 7
6 3 4 5 6 7
9 3 4 5 6 7
Recubrimiento del frente FA (mm)























Juego mínimo (F) para frentes con radio del frente (R = 1 mm) para el ajuste en fábrica
Distancia de cazo-
leta TB (mm)
Espesor del frente FD (mm)
16 18 19 20 21 22 23 24 25 26 28 30
3 0.5 0.8 1.0 1.2 1.5 1.8 2.2 2.7 3.5 4.3 △ △
4 0.5 0.8 1.0 1.2 1.4 1.7 2.0 2.5 3.1 3.8 △ △
5 0.5 0.8 0.9 1.2 1.4 1.7 2.0 2.4 2.9 3.4 △ △
6 0.5 0.8 0.9 1.2 1.3 1.6 1.9 2.3 2.7 3.2 △ △
7 0.5 0.8 0.9 1.1 1.3 1.6 1.9 2.2 2.6 3.0 △ △
Adicional para un ajuste lateral de +2 mm
+0.2 +0.4 +0.4 +0.5 +0.5 +0.5 +0.5 +0.5 +0.5 +0.5
△ Recomendamos un ensayo de montaje
Ajuste
Máx. ±3.0 mm ±2.0 mm +3.0 mm
Ver las bases –2.0 mm
Montaje por atornillado Montaje INSERTA/por encaje a presión Cotas de la cazoleta
Indicaciones para los laterales
Visión general – CLIP top BLUMOTION 
/ CLIP top – bisagras
107
Bases 186
Accesorios – tapa para bisagras 193
Accesorios – general 194
Visión general – BLUMOTION para puertas 539
Visión general – TIP-ON para puertas 653
Montaje, desmontaje y ajuste 196
Visión general – ayudas de montaje 683
Para más información técnica 774
F Juego Retroceder la posición de fijación de la base en 
el espesor de la puerta +1.5 mm
Webcode
DQDELA
3.2.2BISAGRAS  Y PULSADORES 
 
La bisagras serán de la marca BLUM y tendrán un ángulo de 110º, cincadas y los pulsadores serán móviles 
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Tecnologías de movimiento ▶ TIP-ON para puertas
▶▶ Montaje, desmontaje y ajuste
Posición de montaje
La apertura asistida óptima está 
garantizada siempre que la unidad 
TIP-ON se coloca en la zona de la 
posición real del tirador
Puede haber divergencias de 
±300 mm en altura y en ancho has-
ta un cuarto del ancho del cuerpo 
del mueble. También disponible pa-
ra puertas grandes, sólo 1 unidad/
puerta
TIP-ON 956x – para taladrar
TIP-ON 956x – con placa soporte recta
TIP-ON 956x – con placa soporte en cruz
FA Recubrimiento del frente
* 3 mm montaje ajustado
FA Recubrimiento del frente
* 3 mm montaje ajustado
FA Recubrimiento del frente
* 3 mm montaje ajustado
Limpieza – superficie limpia, sin 
grasa y seca
Limpieza – superficie limpia, sin 
grasa y seca




Atención: TIP-ON no encolar En las superficies duras o MDF 
es preciso realizar un taladrado 
avellanado de Ø 2.5 mm
En las superficies duras o MDF 
es preciso realizar un taladrado 
avellanado de Ø 2.5 mm
En las superficies duras o MDF 
es preciso realizar un taladrado 
avellanado de Ø 2.5 mm
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3.3 ELEMENTOS DE UNIÓN 
 
Se utilizarán mechones de madera de eucalipto estriada de la empresa VERDÚ,  de diámetro de 8 y 35mm 
de longitud y para la unión de las patas, tornillos de ensamble rosca madera de cabeza allen con punta 
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Para las fronteras, se va a utilizar el pomo CARCASONA,  en plata vieja y hierro negro, pero se pedirá a la 
empresa HERRAJES MENGUAL , que se suministe en oro para que vaya a tono con el mueble.
37
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Para la unión de los estantes, se utilizarán excéntricas y pernios, ya que es una parte del mueble que so-
porta mucho peso, y estos elementos son adecuados para ellos.
La excéntricas serán de diámetro de 25mm y son de la empresa GRAU HERRAJES.
38
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3.4 ESPECIFICACIONES DE ACABADO 
 
Para el lacado y los acabados de las fronteras de los cajones y el mueble, se van a utilizar productos del 
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3.5 ESPECIFICACIONES DE MONTAJE Y EMBALAJE
3.5.1 MONTAJE 
El mueble  se realizará casi por completo en fábrica, ya que su estructura es igual al resto de la 
gama de productos que se fabrican.
A continuación se indicará el proceso para el correcto montaje del mueble de baño en tres eta-
pas principales:
1A ETAPA. Cuerpo general
 1. Se preparan los materiales necesarios para la instalación del producto en la mesa de   
 montaje, preparando en primer lugar las piezas del cuerpo exterior del mueble,   
 que serán la tarima y los costados externos.
 2.  Se prepara la tarima en la mesa de montaje, insertando los mechones correspondien 
 tes con el adhesivo de la cola.
 3. Se colocan después el costado derecho y el izquierdo, haciendo coincidir los agujeros  
 correspondientes con los mechones de la tarima.
 4. Se colocan los costados internos, colocando mechones con cola en los oriicios de la ta 
 rima y después haciéndolos coincidir con los taladros de ambos costados, tanto   
 derecho como izquierdo, teniendo cuidado de dejar los taladros de las guías de los cajo 
 nes en el interior.
 5.  Se colocan los mechones en el mecanizado de la parte superior de todos los costados
 6. Se casa cada oriicio de la tapa en los mechones correspondiente de los costados
 7. Se asegura el mueble con gatos.
 8. Para inalizar se introduce el mueble en la prensa neumática para que termine de fra  
 guar la cola y no haya separaciones después
 9. Se tensa todo con las cintas y gatos y se deja secar.
2A ETAPA: Elementos internos
 
 1. Se preparan los elementos externos que van a ir dentro del mueble, como son las puer 
 tas, las guías de los cajones, los cajones , las fronteras.
 2. Se colocan en cada uno de los cajones, el fondo y la trasera que corresponda al tamaño
 3. Se unen los cuerpos de los cajones con sus respectivas fronteras, mediante una atorni 
 llamiento de las partes.
 4. Se atornillan a la posición adecuada las guías de los cajones.
 5. Se insertan dentro del espacio preparado para ubicarlos.
 6. Se insertan las bisagras en cada una de las puertas.
 7. Se coloca el pulsador a una altura adecuada a criterio del montador en los costados   
 interiores del mueble.
 8. Se atornilla las alas de las bisagras en los costado exteriores del mueble.
3A ETAPA: Elementos externos
 1. Se preparan en la mesa, los estantes, las patas y el embellecedor.
 2. Ya que se pueden producir roturas y desperfectos, se ponen aparte los dos estantes   
 para embalarlos independientemente del cuerpo del mueble, pero se le colocan   
 las excéntricas en cada uno de los mecanizados.
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 3. Se atornillará el embellecedor en la posición correcta como indican los planos de mon 
 taje internos.
 4. Se preparan las patas para su embalaje con su respectivos herrajes de unión. 
3.5.2 EMBALAJE Y PACKING 
Para un comprador es importante que la apariencia tanto de su producto como el embalaje sea 
la más idónea y sana posible.
El extremo cuidad0 con el que se deben realizar las operaciones, el volumen de los productos a 
embalar y almacenar y la maquinaria necesaria para efectuar todas las operaciones, hace preciso 
de una área adecuada para la puesta en práctica de las operaciones y posterior expedición de los 
productos a los vehículos de transporte.
Por lo que tras la fabricación y montaje del mueble se seguirán una serie de procedimientos para 
embalar el mueble de baño.
Se cubrirá el cuerpo con cantoneras de espuma y  lámina de burbujas que protegerá los acaba-
dos supericiales.
El conjunto se Introducirá  dentro de una carcasa de Poliestireno Expandido perfectamente 
ajustada a la forma y tamaño de la pieza. Así quedará protegida de movimientos y golpes que se 
puedan producir.
Se forrará la carcasa de poliestireno con una caja de cartón con el logo de la empresa con unas 
medidas de 1000mmx780mmx800 mm, que se cerrará con cinta selladora.
Se repetirá el mismo procedimiento, con la encimera, el embellecedor y las patas. Los elementos 
externos como el grifo, los cajones y los senos están en su embalaje original.
Una vez embaladas todas las piezas, se procederá a clasiicar en las estanterías de almacenado.
Los operarios elegirán los productos según el pedido,  colocándolos en un palet formando un 
bulto. Este se cubrirá con un plástico de forma manual y quedará unido al palet gracias a pistolas 
de calor, que lo compactarán de forma retráctil y lo agruparán.
El palet quedará almacenado en la zona de cargas y se ubicará más o menos próximo a la zona 
de salida según la fecha de expedición.
Mediante máquina FENWICK , se realizará el transporte desde la zona de cargas hasta el camión.
Todo ello debe ir perfectamente etiquetado, con toda la información del producto en ella, para 
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5. NORMATIVA, PLAZOS Y PENALIZACIONES
5.1 DISPOSICIÓN DE LAS NORMAS HACIA EL PROYECTO
 
En el proceso de creación y fabricación del modelos puede aparecer contradicciones y/o incompatibilida-
des entre las diferentes indicaciones que se han expuesto  en el Pliego de condiciones, como en los otros 
documentos, prevalecerá la decisión del responsable de producción, acatando lo que se haya decidido.
 
Si, también entre las normas indicadas se presenta discrepancias en algunos condicionantes o disposicio-
nes, impuestas en las Normas UNE, se aplicará la que es más restrictiva, salvado este problema con la de-






56 – 400 – 85 Protección de la madera. Terminología.
56 – 416 – 88 Protección de las maderas. Métodos de tratamiento.
56 – 502  Nomenclatura de las principales maderas frondosas españolas o aclimatadas en  
   España.
56 – 528 – 78 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 529 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 530 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 531 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 532 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 533 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 534 – 77 Características físico – mecánicas de la madera.
56 – 535 – 77 Resistencia a la compresión axial
56 – 536 – 77 Características físico –mecánicas de la madera
56 – 537 – 79 Resistencia a la lexión
56 – 538 – 78 Resistencia a la tracción
56 – 539 – 78 Características físico – mecánicas de la madera.
MATERIALES SANITARIOS CERÁMICOS
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
67 – 001 – 2014 Aparatos sanitarios cerámicos. Especiicaciones técnicas.
111 - 1999  Lavamanos mural. Cotas de conexión.
31 - 1999  Lavabos. Cotas de conexión.
31 - 2012 +A1 -14 Lavabos. Cotas de conexión.
32 - 1999  Lavamanos mural. Cotas de conexión.
EN – 14688 - 07 Aparatos sanitarios. Lavabos. Requisitos funcionales y métodos de ensayo.
MUEBLE DE BAÑO
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
56 – 865 – 94 Muebles de baño. Características general de construcción.
56 – 866 – 94 Muebles de baño. Ensayos mecánicos.
56 – 867 – 94  Muebles de baño. Ensayos de revestimientos supericiales.
56 – 868 – 94 Muebles de baño. Ensayos físicos.
11 – 017 – 89 Armarios y muebles similares (Métodos de ensayo).
11 – 016 – 89 Armarios y muebles similares (Métodos de ensayo).
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DESAGÜES
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
EN – 274 – 1 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Requisitos.
EN – 274 – 2 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de ensayo.
EN – 274 – 3 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de calidad.
SIFONES
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
EN – 274 - 2  Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de ensayo.
EN – 274 – 3 Accesorios de desagüe para aparatos sanitarios. Métodos de calidad.
SISTEMAS DE CALIDAD
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
EN – 9001  Sistemas de gestión de la calidad. Requisitos.
EN – 9004  Sistemas de gestión de la calidad. Directrices para la mejora del desempeño.
EN – 19011  Directrices para la auditoría de los sistemas de gestión de la calidad y/o ambiental.
SUBCONTRATACIÓN
CÓDIGO  DENOMINACIÓN
UNE 66 – 101 – 83 Principios generales para el control y la aceptación en la subcontratación.
5.3 PLAZOS Y PENALIZACIONES
 
La empresa dispondrá de 40 días para la realización del mueble, tanto en la fabricación como el envía a des-
tinatario, desde el momento que se realice el pedido.
Si no se cumple con ese plazo, la empresa deberá subsanar el retraso con un descuento al precio de venta. 
Si el producto, vendido llegase en malas condiciones por la fabricación o el embalaje, la empresa reparará 
los daños o sustituirá el mueble por uno nuevo sin coste adicional, pero si esos daños son producidos por 
un mal montaje o uso, la empresa no se hace responsable de dicho daños.
Presupuestos
TOMO III
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1. INTRODUCCIÓN
 
En este apartado del proyecto se van a exponer tanto el estado de mediciones de las piezas a 
fabricar como el presupuesto tanto del material como los costes de producción y de maquinaria 
para obtener inalmente el coste de venta al usuario
 
Para calcular el presupuesto descompuesto, se tendrá en cuenta los siguientes términos:
COSTE DEL MATERIAL EMPLEADO
COSTE DE LA MANO DE OBRA DIRECTA
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2. ESTADO DE MEDICIONES 
 
En este tomo se recogen las cantidades, dimensiones de los materiales y los herrajes necesarios para la 
fabricación del mueble.
Se va a especiicar solo los elementos de fabricación propia y  los externos aunque se adquieren ya fabri-
cados por lo que no es necesarios indicar las dimensiones de los mismo ya que se ha indicado en el tomo 
IV del Pliego de condiciones, se va hacer un recordatorio
2.1 ELEMENTOS DE FABRICACIÓN EXTERNOS
LAVABO
Descripción: Lavabo Surface de forma circular realizado en piedra, de color negro en casi todo el pro-






















Descripción: Plancha de cristal coloreado y templado, con un bisel en la parte superior para matar los 
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CAJONERAS
Descripción: Cajoneras, en tres medidas diferentes, donde podemos encontrar, los laterales , las guías 
y los elementos de sujeción, como aparte el fondo y la trasera de madera, acorde al diseño, en color 
blanco seda mate
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2.2  ELEMENTOS DE FABRICACIÓN INTERNOS
TAPA
Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapado en los cantos largos de melamina de 



















Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapada en los cantos largos de melamina de 















Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapados en todos los cantos de melamina 
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COSTADOS INTERNOS
Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, chapados en los cantos largos de melamina 




















Descripción: pieza de forma rectangular, con un grabado en forma curvilínea con todos los cantos 
chapados

















Descripción: piezas de forma rectangular, mecanizadas, de dos tamaños, un estrecho y otro ancho, de 
color blanco crema 
Material: Tablero de partículas DM
Unidades: 2 unidades
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TRASERA
Descripción: piezas de forma rectángular














Descripción: piezas de forma rectángular
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3. PRESUPUESTO
3.1.COSTE PRODUCIDO POR LA MANO DE OBRA 
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3.6.COSTE TOTAL






















































MODELO VOLNA - MUEBLE DE BAÑO Profundidad 450
Costes directos
Precios mano de obra directa
Pieza Largo Ancho Espesor Material Desperdicios Unidades Longitud chapada Precio unitario  Total
Tapa 1162 450 19 Tablero de Melanima aglomerado 19 mm 9% 1 3,7076 8,71 € 4,97 € 1,60 €                                                 
Tarima 1162 450 19 Tablero de Melanima Fimaplast aglomerado 19 mm 9% 1 3,7076 8,71 € 4,97 € 1,51 €                                                 
Costado Derecho 500 450 19 Tablero de Melanima Fimaplast aglomerado 19 mm 9% 1 1,6675 8,71 € 2,14 € 1,20 €                                                 
Costado Izquierdo 500 450 19 Tablero de Melanima Fimaplast aglomerado 19 mm 9% 1 1,6675 8,71 € 2,14 € 0,82 €                                                 
Trasera 1178 478 4 Tablero DM 4 mm 9% 1 0 3,03 € 1,86 € 0,31 €                                                 
Puerta 448,5 495 19 Tablero DM Fibralac Hidrófugo 20 mm 9% 2 4,3401 9,09 € 4,40 € 0,82 €                                                 
Estante 461 431 19 Tablero de Melanima Fimaplast aglomerado 19 mm 9% 2 4,1032 8,71 € 3,77 € 0,76 €                                                 
Costado Interior Derecho 460 429,5 19 Tablero de Melanima aglomerado 16 mm 9% 1 1,551925 7,28 € 1,57 € 0,76 €                                                 
Costado Interior Izquierzo 450 429,5 19 Tablero DM Fibralac Hidrófugo 19 mm 9% 1 1,528925 9,09 € 1,91 € 0,75 €                                                 
Frontal Grande Cajón 300 125 19 Tablero DM Fibralac Hidrófugo 20 mm 9% 1 0,9775 9,09 € 0,37 € 0,39 €                                                 
Frontal Pequeño Cajón 300 375 19 Tablero DM Fibralac Hidrófugo 20 mm 9% 2 3,105 9,09 € 2,23 € 0,56 €                                                 
Fondo 265 390 16 Tablero de Melanima aglomerado 16 mm 9% 3 0 7,28 € 2,46 € 0,50 €                                                 
Trasera alta 262 148 16 Tablero de Melanima aglomerado 16 mm 9% 1 0 7,28 € 0,31 € 0,38 €                                                 
Trasera baja 262 63 16 Tablero de Melanima aglomerado 16 mm 9% 2 0 7,28 € 0,26 € 0,32 €                                                 
Canto Madera 5000 25 1 Canto ABS 2% 0,61 € 2,03 €
Larguero Embellecedor 1203 25 1,5 Plancha de Acero inoxidable 1,5 mm 1% 2 114,95 € 6,98 €
Travesaño Embellecedor 553 25 1,5 Plancha de Acero inoxidable 1,5 mm 1% 2 114,95 € 3,21 €
Patas 123 140 1,5 Plancha de Acero inoxidable 1,5 mm 1% 4 114,95 € 8,00 €
Encimera 1203 453 8 Plancha de Cristal templado 1% 1 121,00 € 66,60 €
Lavabo - Duotono A 450 120 10 Piedra 1% 2 302,50 € 611,05 €
Grifo - ALLURE XL 353 0 34 Acero 1% 2 211,75 € 427,74 €
Tirador CARCASONA 33 31 33 Acero 1% 2 0,16 € 0,32 €
Cajón interior Alt M LEGRABOX 400 90,5 16 Acero 1% 1 30,25 € 30,55 €
Cajón extraible Alt C LEGRABOX 400 177 16 Acero 1% 1 30,25 € 30,55 €
Cajonera  Alt M- LEGRABOX 400 90.5 16 Acero 1% 1 30,25 € 30,55 €
Mechones 34 Pino 1% 25 0,01 € 0,31 €
Juego de guías 400 0 16 Acero 1% 3 30,25 € 91,66 €
Bisagras 66.5 21,5 6 Acero 1% 4 2,06 € 8,31 €
Tirador 0 10 0 Acero 1% 2 0,24 € 0,49 €
Excéntricas 12 0 0 Acero 1% 8 0,48 € 3,91 €
Pernios 33 0 0 Acero 1% 8 0,19 € 1,56 €
Tuercas 13 0 0 1% 8 0,10 € 0,78 €
Fondo Poliuretano blanco 3 Pintura de Poliuretano 1% 3 1,00 € 3,03 €
Acabado PU 160 Incoloro SMT 3 Pintura de Poliuretano 1% 3 1,00 € 3,03 €
Tinte blanco seda 3 Tinte 1% 2 1,00 € 2,02 €
Montaje del mueble 6,38 €                                                 
Lámina de plástico 1500 600 1 Plástico 1% 3 0,24 € 0,73 €           
Poriestireno 2000 45 6 Pláticos 1% 8 1,34 €                                  10,83 €         
Cantoneras 2000 50 62 Plástico 1% 7,2 0,01 € 0,09 €           
Precinto 500 120 1 Cinta adhesiva 1% 1 0,73 € 0,73 €           
Etiqueta 48,5 25,4 Papel adhesivo 1% 1 0,03 €                                  0,03 €           
Instrucciones 210 297 Papel 300 gr 1% 1 0,70 €                                  0,71 €           
Caja 1180 780 800 Cartón 1% 1 11,70 €                               11,82 €         
Embalaje de mueble 2,25 €                                                 
Transporte 25,00 €         
Total 1.415,96 € 19,30 €                                               
Costes indirectos
Mano de obra indirecta 20% 3,86 €                   
Costes de promoción 5% 70,80 €
Costes de gestión de residuos 5% 70,80 €
Costes de instalación 15% 237,11 €
382,56 €               Costes totales 1.817,83 €
Porcentajes
Beneficios 10% 181,78 €
Impuestos 42% 131,64 €               2.131,24 €
Descuentos 10% 236,80 €               2.368,05 €
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3.6.2. PRECIO DE VENTA 
 
Tras la obtención de todos los datos económicos, considerando materiales de calidad  y  el mercado de 
venta se ha considerado que el precio inal del mueble de baño sería de 2631,17 €
En el precio indicado se ha incluido el coste de fabricación, el coste de los elementos externos , los por-
centajes de gastos generales , transporte, mano de obra y  beneicios para la empresa.
Se puede ver todo este proceso en la tabla anteriormente expuesta con todos los datos correspondiente
ANEXOS
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1. DESARROLLO DEL DISEÑO Y METODOLOGÍA.
1. 1 ANÁLISIS DEL PROBLEMA. 
 
Para comenzar a diseñar el mueble de baño, se han de establecer una serie de objetivos que debe cum-
plir el diseño. Para ello, se deben analizar las premisas por las que surge este proyecto (estudio de las 
expectativas y razones del promotor), las circunstancias que rodearán al diseño, así como las principales 
necesidades de los usuarios a través de sus opiniones en las que se indiquen las deiciencias y principales 
inconvenientes de los modelos actuales. 
1.1.1 ESTUDIO Y EXPECTATIVAS DEL CLIENTE. BRIEFING.  
En el mercado existen una gran variedad de muebles destinados para los cuartos de baño y aseos, 
tanto  de un valor medio como elevado según la disposición del usuario. El objetivo es crear un 
mueble de baño estará destinado a un grupo de usuarios con un alto poder adquisitivo, que se 
puede permitir muebles realizados con materiales de calidad y   la vez debe adaptarse a las cir-
cunstancias y normativas del país donde se fabrica y de destino, en este caso el mercado ruso.
Con la creación de este mueble, se pretender conseguir, un diseño similar a los existentes de alta 
gama dentro de la empresa y al grupo empresarial al que pertenece como es Tau y adentrarse en 
nuevos mercados económicos y ganar clientes para próximas ventas.
Los objetivos que debería seguir el mueble de baño serían:
•  Que siga la línea estética del resto de productos del catálogo.
•  Que sea un diseño de aspecto lujoso.
•  Que sea un diseño con aspecto robusto.
•  Que siga las mismas medias tanto de longitud como de ancho que siguen los otros productos de 
la empresa.
•  Que sea resistente a golpes y rayas.
•  Que sea resistente a salpicaduras de agua.
•  Que sea fácil de uso .
1.1.2 ESTUDIO DE LAS CIRCUNSTANCIAS DE DISEÑO.
Al diseñar un producto, no solo hay que considerar los deseos del cliente, sino todo aquello que 
rodea el futuro diseño, ya que eso restringe su forma estructural y de uso, como materiales a utili-
zar.
1.1.3 NECESIDADES DE LAS MATERIALES PRIMAS. 
Los materiales utilizados deberán cumplir estos objetivos 
El material debe ser resistente a golpes, rayas y arañazos por el uso.
El material debe resistir a  agentes químicos y productos de limpieza.
Los materiales deben ser resistentes a altas temperaturas y choque térmicos.
Es deseable que los materiales tengan protección hidrófuga
Los materiales deben ser resistentes a la humedad, ya que su ubicación se encuentra en una zona 
de aguas
Es deseable que el mueble se fabrique con materiales que se puedan mecanizar dentro de la mis-
ma empresa o en su defecto, en alguna de las empresas subcontradas con las que trabaja.
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1.1.4 NECESIDADES DE USO, FUNCIONALES Y ERGONÓMICAS. 
 
La ergonomía y el uso que se le vaya a dar al mueble son dos de los aspectos más importante a tener 
en cuenta a la hora de diseñar el producto. 
 
Es incómodo inclinarse en un lavabo que no siga los preceptos de ergonomía adecuados, que la altu-
ra no sea la adecuada y se produzca una inclinación de la espalda mayor a la recomendada en estos 
casos ya que el mueble y/o el lavabo no están a la altura adecuada o la profundidad del lavabo no es 
adecuada y haya que estirar o alargar los brazos demasiado, creando una sensación de incomodidad.
Ante esto, el usuario podría desprenderse del mueble, ya que no cumple con las expectativas de 
cómoda que se requiere en estos productos.




















La ilustración anterior, indica las consideraciones fundamentales de la antropometría relaciona-
das con el lavabo. El punto indispensable es su altura sobre el suelo que, por largo tiempo viene 
establecida por lo que se denomina práctica comercial, ijándola de 78,7 a 86,3, dimensiones que 
apenas contempla los requisitos antropométricos implícitos. La altura de trabajo óptima para 
situar las manos encima de un mostrador o banco de trabajo está entre 5 y 7,6 cm por debajo del 
codo. En base a los datos publicados acerca de este se ve que sólo el 5% de los hombres obser-
vados tenían una altura de codo de 104,9cm o inferior a ésta, mientras que el otro 5% esta vez de 
población femenina, la tenían de 98cm. Restando 8 cm de esta última medida, tendremos una 
cómoda altura de lavabo de 90,4 cm, mayor que la que se da de ordinario, presumiblemente para 
acomodar a la mayoría de población.
Desde otro punto de vista es indudable que por este camino más del 95% de los usuarios no es-
tán debidamente acomodados con las alturas a que se colocan los lavabos hoy en día.
LETRA CM
A 38,1 – 45,7
B 71,1 – 76,2
C 94,0 -109,2
D 81,3 – 91,4




I 53,3 – 66,0
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Para el diseño del mueble de baño, se deberá considerar una altura entre los intervalos expuesto 
con anterioridad y según los datos de la tabla, la mejor altura sería el intervalo C, entre 94ccm a los 
109,2cmm
Pero al tener la fábrica unas medidas estandarizadas, la altura del cuerpo sería de 50 cm de altura, 
pero añadiendo la de las patas y el lavabo, por lo que se quedaría en un total de 85 cm de altura, 
una medida no recomendada para todo el mundo pero siguiendo las directrices de fabricación. 
 
Los objetivos propuestos serían:
• El tamaño del seno del lavabo debe tener un tamaño adecuado para que resulte cómodo.
• Se debe evitar que el agua pueda llegar a desbordar.
• Se deberán evitar esquinas y aristas vivas para que su uso resulte más seguro y facilite la lim-
pieza
• Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte práctico.
• Es deseable que haya alguna supericie para apoyar objetos en el momento de uso.
• Debe tener espacios amplios de almacenaje.
1.1.5 NECESIDADES ESTÉTICAS. /ASPECTOS ESTÉTICOS
 El acabado estético deberá ser similar a los muebles de baño existentes en el mercado y de la   
 empresa Lebana, ya que se pretender crear un producto similar a los existente con el valor aña  
 dido de un diseño más lujoso. Este aspecto favorece la venta en otros mercados como el   
 ruso, para el cual está ideado el diseño y a la vez pudiéndose adaptar a usuarios habituales de   
 venta como España y Francia. 
 
1. 1.6 NECESIDADES TÉCNICAS Y DE FABRICACIÓN.
Para seguir con la política de fabricación de la empresa, sería ideal que el producto se diseñase lo 
más simpliicado posible para su fabricación, De esta manera se seguiría el criterio establecido de 
estandarización de piezas, pudiendo reutilizar el mecanizado de otras piezas  y así minimizar los 
posibles problemas de producción como la reducción de los costes.
Los objetivos establecidos son los siguientes:
• El lavabo y todos sus componentes, deben poder fabricarse con las técnicas actuales de fabri-
cación.
• Se deberá simpliicar los procesos de fabricación por los que pasará cada una de las piezas.
• Es deseable  que todos los procesos de fabricación se ejecuten dentro de la misma empresa, o 
en su defecto, en alguna de las del grupo, o de las que ya trabajan para ellos. 
Debe permitir  y facilitar la instalación de guías y bisagras especiales 
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1. 1. 7 NECESIDADES DE MONTAJE. 
 
Como se ha comentado anteriormente, el proceso de fabricación debe ser lo más simpliicado 
que se pueda y esto también repercute en el montaje y ensamblaje de las piezas, ya que también 
debería considerarse un proceso sencillo de ejecutar.
Los objetivos establecidos son los siguientes:
• El producto debe resultar fácil de montar e instalar.
• Debe tener el menor número de elementos de unión.
• Se deben poder montar componentes tales como patas, embellecedor, encimera, grifería y 
lavabo, siendo éstos con formas y  medidas estándar.
• El mueble de baño debe poder instalarse en cualquier baño del territorio nacional como euro-
peo, americano o ruso.
• Es necesario la creación de unas instrucciones de montaje de fácil compresión para cualquier 
instalador.
1. 1. 8 NECESIDADES ECONÓMICAS.
 
Para que todo el proyecto sea viable, deben considerarse unos factores económicos tanto de fa-
bricación como de venta del producto, para que sea lo mayormente competitivo: 
 
Los objetivos establecidos son los siguientes: 
 
.       El precio inal del producto debe ser competitivo y asumible.
• El coste del producto debe ser el mínimo posible, siempre no se perjudique a la calidad. Se 
debe tener en cuenta los estándares y certiicaciones  de calidad que debe cumplir la empre-
sa.
• La fabricación del producto, teniendo en cuenta costes y margen de ganancias, debe resultar 
rentable para la empresa.
1.1.9. NECESIDADES DE EMBALAJE Y  TRANSPORTE.
Por último, se considerará la forma en la que se va a embalar el producto, para su transporte y 
venta, ya que debe llevar en unas condiciones óptimas, para que no se produzcan deterioros y 
que su distribución sea la correcta.
 
Los objetivos establecidos son los siguientes:
• El embalaje debe proteger el mueble por posibles golpes y desperfectos durante su manipu-
lación en el transporte y en la distribución.
• El embalaje se realizará separando  el producto inal en elementos más pequeños para hacer 
más fácil en el transporte por tamaño y peso.
• El producto debe facilitar su transporte y manipulación.
• El embalaje se adecuará al material que deba proteger.
• La piezas frágiles irán embaladas con elementos con mayor protección.
• Si el material que contiene es frágil, debe especiicarse en el embalaje, quedando el texto 
“FRÁGIL” claramente visible en la caja. 
El embalaje deberá ir referenciado con toda la información necesaria para saber que contiene 
el bulto y el lugar de distribución, como con el logo de la empresa. 
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1.1.10 NECESIDADES DE IMPLANTACIÓN Y MONTAJE. 
 
Con todo producto diseñado, se debe tener en cuenta ciertos aspectos que ayuden a su difusión en el 
mercado, como una campaña de lanzamiento y distribución, deiniendo las siguientes especiicacio-
nes:
Los objetivos establecidos son los siguientes: 
• Se debe ijar un target de público objetivo e idear una red de distribución adecuada a él.
• El naming, el logotipo, así como cualquier otra documentación publicitaria del producto, de-
ben transmitir sensación de estilo y lujo.
• La documentación sobre el producto que se facilite al equipo comercial  debe ser clara, pre-
cisa y de fácil lectura y compresión. Que se aclare los puntos necesarios para el conocimiento 
del producto y su venta para no resultar entrevesada ni cargante.












































9VOLNADiseño y desarrollo de un mueble de baño
2. DISEÑO CONCEPTUAL.
2.1 ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS. 
 
Una vez delimitado las necesidades que se pueden encontrar en el entorno del diseño, se va a proceder 
a realizar una clasiicación de dichos objetivos para distinguir cuáles de ellos son objetivos necesarios y 
cuales deseables.
Hay ciertos objetivos que deben considerarse siempre sea cual sea el producto, ya que no varían en ab-
soluto y están ligado a la forma de trabajo de la empresa o las normas UNE, que se desarrollarán el diseño 
inal ya que son aspectos generales. 
Los objetivos de obligado cumplimiento son:
•  Que siga las mismas medidas tanto de longitud como de ancho que siguen los otros productos 
de la empresa.
•  Que el tamaño y la forma del lavabo resulten cómodos para su uso.
•  Que sea resistente a golpes y rayas.
•  Que sea resistente a agentes químicos y productos de limpieza.
•  Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte cómodo.
•  Que evite el desbordamiento.
•  Que sea estanco.
•  Que su altura de uso adecuada.
•  La evacuación del agua debe ser correcta.
•  Que se pueda instalar un desagüe estándar.
•  Que se pueda instalar una grifería estándar.
• Que siga la estética deinida por la empresa. 
 
 
Los objetivos deseables serán:
•  Que sea de fácil limpieza
• Que tenga un diseño de aspecto robusto
• Que los materiales tengan protección hidrófuga
• Que su fabricación se pueda realizar dentro de la empresa o en alguna de sus subcontratas
•  Que sus piezas seán de fácil reparación o sustitución
•  Que sea de fácil montaje
•  Que su transporte resulte cómodo
•  Que su fabricación sea lo más sencilla posible para minizar costes y tiempo de fabricación
•  Que tenga contemplado espacio amplio de almacenaje
•  Que su precio esté dentro de la media de los productos que ya fabrica la empresa en su gama 
alta.
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2.2 PROCESO DE INVESTIGACIÓN
Tras la clasiicación de los objetivos, se va a proceder a realizar un estudio e investigación como bocetado 
de los futuribles productos que se podrían adecuar a todas las especiicaciones del proyecto para sacar 
una solución inal.
Se debe tener en cuenta todas aquellas ideas que puedan surgir, ya sean formales o descabelladas ya que 
es un brainstorming para encontrar un diseño que se adecue a la necesidades por lo que al inal solo se 
elegirá aquel que cumpla con todas las características indicadas en forma de objetivos necesarios y en 
mayor medida con los objetivos deseables. 
 
En este apartado se van a exponer los bocetos obtenido tras la búsqueda de objetivo, todos ellos siguen 
alguna de las pautas expuesta con anterioridad.







































VOLNADiseño y desarrollo de un mueble de baño





























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo de madera maciza de haya con forma de U doble inverti-
da y forma inclinada en las patas.
• Un cuerpo interior de tablero de aglomerado para dar cabidad al ca-
jón.
• Una espacio general con dos puertas con  tiradores y dentro una bal-
da de separación.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
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Este modelo consta de : 
• Un cuerpo compuesto de piezas de tablero de aglomerado chapa-
do en melamina .
• Dividido en dos apartados sin cajones.
• Una espacio general con dos puertas con  tiradores y dentro dos 
balda de separación.
• Con patas de madera de haya.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
14






























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una estructura de mader maciza de haya, en la parte delantera y tra-
sera que se unirá al cuerpo para dar formas a las patas.
• Una espacio general dividido en dos partes, la parte superior lo for-
marían dos cajones pequeños y la parte inferior de una puerta gra-
bada con curvas con  tirador y dentro una balda de separación y dos 
cajones en posición vertical.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
15































































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una espacio general con dos puertas grabadas con un dibujo en  3D 
con  tiradores y dentro una balda de separación y dos cajones centra-
les.
• Se sujetará mediante cuatro patas de acero.
• Un lavabo integrado en la encimera.
• Un grifo en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indique 
en el dibujo.
16






























































Este modelo consta de : 
• Un cuerpo principal de piezas de tablero de aglomerado.
• Una espacio general con dos puertas grabadoas con curvas sin  ti-
radores y dentro una balda de separación y dos cajones  pequeños 
centrales.
• Se sujetará mediante cuatro patas de acero.
• Tiene un embellecedor de acero en la parte superior.
• Dos senos surface encima de la encimera.
• Dos  grifos  en la parte más al interior del lavabo, aunque no se indi-
que en el dibujo.
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3. EVALUACIÓN DE DISEÑOS  Y COMPARACIÓN DE LAS SOLUCIONES. 
 
Tras la búsqueda de ideas y posibles modelos y su análisis, se han obtenido 5 modelos posibles .
Todas cumplen en mayor medida los objetivos propuestos, variando en algunos. Para averiguar correcta-
mente cual es la solución óptima de los diseño preliminares propuesto, se ha realizado una selección de 
objetivos fundamentales para llevar a una elección correcta y que cumpla todos los requisitos y luego un 
método de evaluación cualitativo que 
Para averiguar  correctamente cual es la solución óptima de los diseños preliminares propuestos ( aparta-
do 1.5 el tomo I, memoria) se realiza una selección de diseños mediante un método de evaluación cuali-
tativo cuantitativa mediante un sistema de puntuación  según el grado de cumplimiento de los objetivos
0= No cumple el objetivo
1= cumplimiento mínimo del objetivo
2= cumple con el objetivo
3= cumple con el objetivo y lo supera
Los objetivos a evaluar son los siguientes:
• Que el tamaño y la forma del lavabo resulten cómodos para su uso.
• Que sea resistente a golpes y rayas.
• Que sea resistente a agentes químicos y productos de limpieza.
• Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte cómodo.
• Que sea de fácil limpieza.
• Que tenga un diseño de aspecto robusto.
• Que los materiales tengan protección hidrófuga.
• Que su fabricación se pueda realizar dentro de la empresa o en alguna de sus subcontratas.
• Que sus piezas seán de fácil reparación o sustitución.
• Que sea de fácil montaje.
• Que su transporte resulte cómodo
• Que su fabricación sea lo más sencilla posible para minizar costes y tiempo de fabricación.
• Que tenga contemplado espacio amplio de almacenaje.
• Que su precio esté dentro de la media de los productos que ya fabrica la empresa en su gama alta.
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Como son los objetivos a evaluar, la puntuación máxima será de 45 puntos y para mayor visualización se 
realizará una tabla que contenga los diferentes objetivos y los bocetos preliminares.
OBJETIVOS A B C D E
Que el tamaño y la forma del lavabo resulten cómodos para su uso. 0 2 0 3 3
Que sea resistente a golpes y rayas 3 3 3 3 3
Que sea resistente a agentes químicos y productos de limpieza 0 1 0 2 2
Que su mantenimiento, a nivel de fontanería, resulte cómodo. 2 1 2 3 3
Que sea de fácil limpieza 1 2 2 2 3
Que tenga un diseño de aspecto robusto 3 3 3 3 3
Que los materiales tengan protección hidrófuga 0 2 1 3 3
Que su fabricación se pueda realizar dentro de la empresa o en alguna de 
sus subcontratas
2 3 2 3 3
Que sus piezas seán de fácil reparación o sustitución 0 3 0 3 3
Que sea de fácil montaje 2 2 0 2 3
Que su transporte resulte cómodo 3 2 3 2 2
Que su fabricación sea lo más sencilla posible para minizar costes y tiempo 
de fabricación
1 2 1 3 3
Que tenga contemplado espacio amplio de almacenaje 0 2 1 3 3
Que su precio esté dentro de la media de los productos que ya fabrica la 
empresa en su gama alta.
3 2 1 3 2
Que su precio de venta sea competitivo en el sector de mercado al que se 
quiere dirigir el producto
2 3 2 3 3
TOTAL 22 33 21 41 42
 
Tras evaluación y la obtención de los puntos correspondientes por cada modelo se ha llegado a la con-
clusión que la SOLUCIÓN E, es la más adecuada para desarrollar y presentar a la empresa LEBANA como 
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4. EQUIPO INDUSTRIAL Y MAQUINARÍA.
A continuación se va a proceder a explicar brevemente las diferentes máquinas en las que consta la fábri-
ca de la empresa y por donde pasan las piezas a mecanizar.
SECCIONADORA
Las seccionadoras, son máquinas de producción industrial que, mediante cortes automatizados, realizan 
el dimensionado de los tableros de madera.
Su lexibilidad y precisión, las convierte en los equipos adecuados para resolver los problemas de corte 
existentes en las empresas del sector, sin importar su tamaño.
Las seccionadoras además de reunir los requisitos básicos del corte, cuentan con tecnología de punta 
que les permite ofrecer posibilidades de trabajo, velocidad, corte y precisión, muy diferentes a las sierras 
verticales.
Por ejemplo, mientras en una sierra vertical no se pueden cortar varios tableros a la vez, en las secciona-
doras y gracias a su mecanismo de mordazas macizas –que presiona los tableros y elimina el colchón de 
aire que hay entre ellos– se pueden dimensionar varios paneles al tiempo y en un solo proceso.
De igual forma, existen otras diferencias entre las máquinas tradicionales de corte y las seccionadoras 
de últimageneración que facilitan el trabajo, como la posibilidad que ofrece de deinir los esquemas de 
corte previamente programados desde un equipo remoto utilizando un software, con el cual se carga y 
se procesa la información necesaria para establecer la medida de corte de uno o más tableros; luego, me-
diante la red interna y desde el computador donde se ha trabajado la información, estos datos alimentan 
la máquina para que realice el dimensionado según los requerimientos programados. El operario puede 
ir veriicando el trabajo en el panel de control de la máquina.
Algunos software instalados en ciertos tipos de seccionadoras, permiten además, controlar los requeri-
mientos de producción bien sea por tiempo o por material.
Partes y Características Generales:
•  Sistema Motriz: Se ubica en el bastidor del equipo y está compuesto
por motores, servomotores, componentes mecánicos, eléctricos y electrónicos, así como sistemas
neumáticos, que permiten el accionamiento y funcionamiento de la máquina. La potencia de los 
motores de las seccionadoras existentes en el mercado nacional, varía entre 9Kw y 20Kw, rangos que 
asegura fuerza y velocidad en el corte.
• Eje de Corte: Es la bancada principal de la máquina sobre la que se ubican las guías de deslizamiento 
del carro porta sierra, que puede ser por piñón y cremallera o correa. Dicha estructura está construi-
da con acero normalizado y soportes robustos y resistentes para garantizar estabilidad, ausencia de 
vibraciones, precisión y rigidez del movimiento, lo que asegura cortes perfectos con un margen de 
error de dos décimas, contra 0.5 a 1 milímetro que manejan los equipos tradicionales de corte. 
• Carro de sierra: Esta unidad es la encargada del corte de la madera y está compuesta por el disco de 
sierra principal, cuyo diámetro puede variar entre 300 y 355 mm. La máquina puede utilizar sierras 
con diferente número de dientes según el trabajo a realizar y el grosor de los tableros a dimensionar; 
ciertos modelos incluyen un compartimento especial al lado del carro de sierra para guardar los dis-
cos. En la mayoría de las seccionadoras, la altura de la sierra principal es regulada automáticamente 
por control numérico y puede oscilar entre los 75 a 150 mm –según la referencia de la máquina– y se 
gradúa de acuerdo al espesor del paquete de tableros que se trabajará.
• Carro de sierra con agregado principal e incisor: El sistema de guía lineal asegura extrema suavidad 
en el desplazamiento masivo del carro de sierra.
El grosor de los paneles a seccionar también deine la apertura del prensor – encargado de sujetar 
confuerza los paneles – para evitar movimiento en los tableros, mientras se realiza el corte. En las sec-
cionadoras modernas, el rango está entre los 70 y 150 mm lo que permite realizar el dimensionado 
de tres a cuatro tableros a la vez, número que puede cambiar según el calibre de los paneles y obvia-
mente de las máquinas.
El carro de sierra también está compuesto por el grupo incisor, que consta de un disco incisor y un 
motor.Las medidas del primero varían entre 150 y 200 mm, y la potencia del segundo, entre 1.1 y 2.2 
Kw.
Este disco evita que el material se desportille al momento de realizar el corte, lo que garantiza un per-
fecto acabado en las piezas. 
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• Las características de algunos componentes del carro de sierra, como el sistema de ruedas dentadas, 
las cremalleras de alta precisión y el sistema de guía lineal, garantizan que su accionamiento sea ex-
tremadamente suave a lo largo de todo el corte, lo que facilita que la máquina adquiera velocidades 
importantes en cuanto al dimensionado se reiere. El avance regulable en continuo es de 5 -100 m/
min en algunos modelos, y de 1-120 m/min en otros, en todo caso esta maquinaria puede trabajar sin 
descanso hasta tres turnos continuos. 
• Mesas de alimentación • y soporte: Una de las características más importante,novedosa y que repre-
senta una gran ventaja sobre las demás máquinas tradicionales –utilizadas hasta ahora para el corte 
de los tableros de madera– la constituye el grupo de mesas de alimentación, instaladas en su superi-
cie. Se trata de varias esferas a las que se le inyecta aire mediante un soplador y que funcionan como 
válvulas; cada vez que un panel reposa sobre las mesas, las válvulas se accionan creando un colchón 
de aire que sirven para eliminar la fricción entre el tablero y la mesa, y sostener adecuadamente el pa-
nel. Su versatilidad permite que la alimentación se realice de manera frontal y lateral cuando se hace 
manualmente, y por la parte posterior, cuando utiliza cargador automático. 
• Desplazador de material y mordaza de paquete: Esta parte de la máquina consta de desplazadores o 
empujadores de material, que son carros accionados por servomotores de tecnología digital encarga-
dos de guiar y ubicar los tableros a través de la sección encargada del corte. 
Según la información procesada en el sistema, los tableros son movilizados adecuadamente para rea-
lizar los cortes transversales o longitudinales, siendo este último el primero en el esquema de corte.
Debido a que estas máquinas permiten el dimensionado de varios tableros a la vez, utilizan entre cin-
co y seis mordazas o pinzas que sujetan, irmemente, los paneles para evitar movimientos durante el 
corte e imperfecciones en las piezas trabajadas.
Los rodillos locos del empujador trabajan deforma independiente para evitar daños en los paneles 
delicados.
CANTEADORA
Máquina que sirve para recubir los cantos de los tableros con material natural canto de madera o artiicial, 
canto de PVC o ABS.
El canto se adhiere por calor y presión. y se utilizar adhesivo EVAC (210 gramos), también se pueden utili-
zar con base de poliutetano en estado líquido.
Se suele utilizar con el aire ambiente.
Proceso:
• 1º Preparación del canto a chapar 
Cantos perpendiculares a las caras del tablero. 90ºgrados
• 2ºAplicación de la cola al canto 
Rodillo de impregnación ríido 
Rodillo de impregnación lexible (esponja 
Jet: Inyeccion a modo de pistola de silicona - Temperatura de fundición 120 grados 
Pie -encolados de unión a cola vista. Termofusible
• 3º Prensado de canto pieza 
Sistema de prensado junto con un fogonazo de luz infrarrojo que ayuda a catalizar la cola.
• 4º Restesteado del sobrante 
Sistema de disco. Dos sierras, una delante y otra atrás, programadas a la velocidad adecuada para que 
corte después de imrpregnar el canto
• 5º Perilado 
Disco de apoyo de perilado, sujetan el material 
Disco de perilado o sierra de perilado. Cortan el sobrante y además se le puede dar ángulo
• 6º Forma 
Forma del canto a ángulo o chalán
• 7º Raspador 
Cuchillas por las que psa el canto y elimina el residuo que queda de cola 
Se pasa por arriba y por abajo. 
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CONTROL NUMÉRICO 
 
la automatización es el empleo de equipo especial para controlar y llevar a cabo los procesos de fabri-
cación con poco o ningún esfuerzo humano. se aplica en la fabricación de todos los tipos de artículos y 
procesos desde la materia prima hasta el producto terminado.
Las ventajas del control numérico computarizado es la facilidad de operación, programación más sencilla, 
mayor exactitud, adaptabilidad y menos costos de mantenimiento, la combinación del diseño con com-
putadora, mayor productividad.
El cnc se utiliza para controlar los movimientos de los movimientos de los componentes de una maquina 
por medio de números. las maquinas y herramientas con control numérico se clasiican de acuerdo al 
tipo de operación de corte.
Para mecanizar una pieza se usa un sistema de coordenadas que especiicarán el movimiento de la herra-
mienta de corte.
El sistema se basa en el control de los movimientos de la herramienta de trabajo con relación a los ejes de 
coordenadas de la máquina, usando un programa informático ejecutado por una computadora.
En el caso de un torno, hace falta controlar los movimientos de la herramienta en dos ejes de coordena-
das: el eje de las X para los desplazamientos longitudinales del carro y el eje de las Z para los desplaza-
mientos transversales de la torre.
En el caso de las fresadoras se controlan también los desplazamientos verticales, que corresponden al eje 
Y. Para ello se incorporan servomotores en los mecanismos de desplazamiento del carro y la torreta, en el 
caso de los tornos y en la mesa en el caso de la fresadora; dependiendo de la capacidad de la máquina, 
esto puede no ser limitado únicamente a tres ejes.
PRENSA
La prensa hidráulica es un mecanismo conformado por vasos comunicantes impulsados por pistones de 
diferentes áreas que, mediante una pequeña fuerza sobre el pistón de menor área, permite obtener una 
fuerza mayor en el pistón de mayor área. Los pistones son llamados pistones de agua, ya que son hidráu-
licos. Estos hacen funcionar conjuntamente a las prensas hidráulicas por medio de motores.
Como prensa se puede deinir a toda  máquina-herramienta  ca-paz  de  ejercer  presión  sobre  
una  su-pericie, aprisionarla completamente e inmovilizarla para facilitar la realización, en ella, 
de un proceso industrial  especíico; para el caso del presente artículo, abordaremos las que se 
emplean en el recubrimiento de supericies planas de tableros, es decir, las utilizadas en el en-
chapado.
Las prensas hidráulicas para enchape on, básicamente, máquinas diseñadas para permitir la puesta de 
sustratos de recubrimientos (papel o inish foil, fórmica, PVC, chapas decorativas y laminados de alta pre-
sión) en tableros o supericies planas –bien aglomerado, MDF o triplex– con ines decorativos y protecto-
res.
Este tipo de máquinas están conformadas por una estructura metálica que integra como mínimo dos 
platos (uno inferior y otro superior) que se abren mediante el accionar de dos o más cilindros hidráulicos 
dispuesto para  ejercer  una  presión  determi-nada. La mayoría de las prensas hidráulicas, cuentan con 
un calderín o caldera que calienta el luido (agua o aceite térmico) que recorre los ductos internos de los 
platos y que es el encargado de mantener las temperaturas idóneas para los procesos de  enchape;  sin  
embargo,  existen prensas en frío que no requieren este aditamento.
La gran mayoría de las prensas hidráulicas existentes en el mercado, cuentan con las siguientes partes:
• Estructura Metálica
Generalmente, la estructura de las prensas hidráulicas está hecha con vigas soldadas entre sí, trabajadas 
en los diferentes puntos de contacto,  mediante  máquinas  utiles de precisión. Esta forma de 
ensamblaje llamada “estructura en traviesas”, permite que el armazón o chasis de la máquina pueda ser 
armado como un cuerpo único, robusto y resistente, lo que garantiza la coniabilidad, estabilidad y dura-
bilidad de la prensa.  
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• Sistema Hidráulico
Los cilindros o pistones son la parte esencial del sistema hidráulico de las prensas. Cada uno de ellos, 
está compuesto por un vástago, un anillo de retén, los cojinetes y la camisa.  
En las prensas más modernas el cromado de los pistones se realiza “a espesor” y no “a baño”, con lo 
que la máquina consigue un perfecto deslizamiento del vástago incluso tras muchos años de uso; de 
igual forma, este tipo de cromado permite asegurar una mayor duración del pistón y de las juntas de 
estanqueidad.
En algunas referencias, los pistones se anclan mediante pernos a la estructura, esto con el in de lograr 
rapidez en el desmonte en caso de presentarse avería o mantenimiento; Las prensas hidráulicas tie-
nen entre dos y ocho pistones que accionan los platos y ejercen la presión de cierre. 
La estructura en traviesas, permiten que las prensas sean más robustas y fuertes. 
sin embargo existen otros modelos en los que los pistones van unidos a la estructura mediante solda-
dura, aspecto que según los expertos, no permite la máxima funcionalidad de las máquinas. 
Las prensas hidráulicas de última generación  cuentan,  en  su  gran mayoría,  con  una  central  oleo 
dinámica de doble bomba, es decir, poseen una bomba de baja presión 
que permite un cierre rápido de los platos, y otra de alta presión que interviene de manera automáti-
capara que el equipo alcance la presión regulada por el operador en el manómetro. 
El motor, de otro lado, permanece en baño de aceite para garantizarle una mejor lubricación y reducir 
el ruido. 
• Sistema mecánico
Dependiendo del modelo, las prensas   pueden   estar   equipadas   con   un  sistema  de  cremalleras  
cruzado, compuesto por dos grupos de cremalleras a lo ancho y dos grupos a lo largo del plato. Todas 
las cremalleras están conectadas entre sí mediante árboles de torsión, esto con el in de garantizar 
movimientos de plato con paralelismo.
El sistema mecánico cuenta además  con  cuatro  guías  laterales, cada una posicionada sobre las caras 
internas de los soportes de la prensa. Estas guías también representan garantía de movimiento del 
plato, tanto en el cierre como en la apertura. 
Dicho sistema posee, igualmente, un  sistema  de  bloqueo  de  plato móvil, que permite trabajar du-
rante los mantenimientos en la parte inferior de la prensa. Algunos modelos cuentan con dobles pul-
sadores para el cierre de los platos, lo que facilita el manejo por parte del operario.
• Sistema eléctricoGeneralmente, las prensas hidráulicas integran cinco accesorios están-dar que son: 
un interruptor general de tensión, un indicador luminoso de tensión, un indicador luminoso de emer-
gencia, un pulsador de emergencia y un display digital o cuadro de mandos. 
Particularmente, el interruptor general de tensión cuenta con cierre con candado para limitar el uso 
de la máquina sólo al personal autorizado. El display digital o cuadro de mandos es la unidad a tra-
vés de la cual el operador puede regular y utilizar todas las funciones de la prensa, desde la ijación 
y visualización digital de la presión de trabajo, así como la ijación y visualización digital de la tem-
peratura de trabajo (para las prensas con boiler eléctrico), hasta la  ijación y visualización digital del 
temporizador para regular la duración del prensado y la ijación digital del encendido automático de 
la instalación de calentamiento (para las prensas con boiler eléctrico).
Usualmente y desde la fábrica, todas las prensas son equipadas con un dispositivo automático para 
la recuperación de la presión, lo que permite mantener regulada siempre esta magnitud física, por el 
manómetro, incluso en el caso de que el tablero –bajo el empuje del plato– disminuya su espesor.
Casi todos los modelos modernos tienen además, una electroválvula que garantiza la apertura auto-
mática de los platos, así como una cuerda perimetral de emergencia para que cualquier operador, en 
cualquier lado de la máquina, y en cualquier momento del trabajo, pueda parar el cierre de la prensa, 
en caso de emergencia.El  componente  electrónico  de  las prensas que se comercializan actualmen-
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LIJADORA
Las lijadoras sirven para alisar las supericies de las piezas. El arranque de viruta se produce por los pe-
queños granos duros y de aristas vivas del material abrasivo. En las lijadoras, el movimiento de la banda 
abrasiva es mecánico.
En general, se lija sin líquidos y se denomina lijado seco. El polvo que se forma es recogido por un dispo-
sitivo de aspiración. Las lacas y los plásticos se lijan con líquidos y se denomina lijado en húmedo. Para 
ello, se moja regularmente con un líquido de pulir ( o rectiicar) (agua, compuesto de aguarrás) la banda 
abrasiva estando en marcha. La pasta de polvo que se forma es lavada por el líquido empleado.
Las lijas se dividen, en las de banda de bordes, las de disco, las cilíndricas y de banda ancha.
CABINA DE LACADO
Unidades restringidas y delimitadas por paredes, que funcionan casi como un “cuarto de cirugía”; adapta-
das tecnológicamente para crear una atmósfera artiicial en la que se adelante este importante estadio de 
la fabricación, con un cien por ciento de calidad.
Con ellas se garantiza el control de las variables que afectan las propiedades y ines para los que fue crea-
da la pintura así como las consecuencias colaterales de aplicarla sobre una supericie, durante el proceso.
Aprovechar las propiedades de la pintura para proteger o embellecer una pieza es la base del trabajo de 
recubrimiento y en este sentido, son las cabinas de pintura las que posibilitan, a través de un proceso 
controlado, que esas cualidades y propiedades  se revelen y materialicen en las piezas pintadas sin versen 
alteradas por agentes externos.
Las cabinas controlan las diferentes variables que intervienen en el proceso de pintura como el lujo, la 
temperatura, la humedad, la presión, la velocidad y la distribución del aire, a través del uso de ventilado-
res que generan las corrientes del aire, mientras que los iltros separan las impurezas ambiente, aseguran-
do un mejor acabado.
De igual forma se logra con ellas optimizar los tiempos de proceso por cuanto acelera, sin afectar la cali-
dad, el secado y curado de la pintura a razón que el equipo cuenta por lo general, con sistemas de cale-
facción muy útiles para el propósito, y controla las variables de humedad y temperatura del sustrato para 
que se adhiera adecuadamente al objeto pintado.
Estos equipos, que favorecen el ahorro de pintura, ofrecen también una mayor garantía en cuanto a la 
calidad del trabajo se reiere, pues cuentan con potentes sistemas de iluminación para que el operario 
detecte, fácil y rápidamente, problemas relacionados con la nivelación supericial de la pintura, la pro-
fundidad del color, el tono, la distinción de imagen (DOI) (2) y la presencia de impurezas que afectan la 
apariencia de la supericie.
Partes y Sistemas Básicos:
• Unidades de Movimiento de Aire:
Son las encargadas de la ventilación en la cabina, es decir de controlar ya sea por extracción o induc-
ción, el lujo de aire y su velocidad; la función, proporcionar aire en las cantidades ideales y evitar los 
problemas asociados con los excesos o deiciencias de éste y que se revelan en las piezas trabajadas.
• Sistema de Filtración:
Este sistema depura el aire suministrado dentro de la cabina, evitando las partículas que lotan y da-
ñan el acabado de la pintura. Para esto, el sistema realiza el eiciente trabajo de iltrado en dos etapas 
básicas: la primera con un preiltro que retiene entre el 60 y el 70 por ciento de las partículas y la se-
gunda, más minuciosa, que elimina hasta un 99 por ciento de ellas. De hecho, las partículas restantes 
no sobrepasan las 10 micras siendo imperceptibles al ojo humano.
• La Iluminación:
Una de las unidades importantes de las cabinas de pintura es la iluminación. Dado que se trata de un 
cuarto aislado, casi hermético, éstas cuentan por lo general con una fuente de luz artiicial potente 
que asegura por parte del operario, un excelente control visual del proceso y de la pieza pintada, dis-
minuyendo el agotamiento visual y aumentando la productividad laboral.
• Tablero de Control Eléctrico:
Con la función de controlar y minimizar las operaciones, las posibilidades de errores en el proceso y 
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de ofrecer con un sistema que anuncie a través de alarmas, fallas, paradas, saturaciones de iltros, ade-
más de accionar o apagar los elementos eléctricos, es que las cabinas incluyen el tablero de control 
eléctrico.
Este funciona como un sistema de información que reporta el estado de las operaciones efectuadas 
por la cabina, según los indicadores que interesan en un momento del proceso: reportes de parada 
de línea, curvas de secado, tiempo de operación de motores, indicadores de presión, además de otros 
indicadores como la velocidad, temperatura y calidad del aire y de la iluminación.
• Sistema de Calefacción:
Se utiliza para elevar artiicialmente la temperatura en la cabina, especialmente cuando el proceso de 
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000001   H DX=372 DY=300 DZ=19 -AB C=0 T=0 R=1000 *MM /"def"
000002   PAR TB =0 "TAPA=0 BASE=1"
000003   ;________________________________________________TAPA/BASE___________________________________
000004   IF DX=1162 THEN
000005      ;_____________________________________________________PUNTEADO____________________________
000006      XBO X=101 Y=12 Z=3 R=2# x=DX-(2*101) y=0 D=3 N="P" F=1 C=0 K=0 P=2 IF=TB=0
000007      ;_____________________________________________________TALADROS D8X12______________________
000008      XBO X=431 Y=64 Z=12 R=3# x=0 y=160 D=8 N="P" F=1 C=0 K=0 P=1
000009      XBO X=431 Y=64 Z=12 R=3# x=0 y=160 D=8 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000010      ;________________________________________________FRESADO CIRCULOS_________________________
000011      TASCAC X=205.5 Y=DY-177 Z=DZ I=5 Q=5# D=8 s=1800 L=45 T=103 F=1 K=0 P=0 IF=TB=0
000012      TASCAC X=DX-205.5 Y=DY-177 Z=DZ I=5 Q=5# D=8 s=1800 L=45 T=103 F=1 K=0 P=0 IF=TB=0
000013      TASCAC X=105.5 Y=DY-390 Z=DZ I=5 Q=5# D=8 s=1800 L=34 T=103 F=1 K=0 P=0 IF=TB=0
000014      TASCAC X=DX-105.5 Y=DY-390 Z=DZ I=5 Q=5# D=8 s=1800 L=34 T=103 F=1 K=0 P=0 IF=TB=0
000015      ;__________________________________________RECALADA_______________________________________
000016      GIN G=1# R=2# Q=0# ;TB=0
000017      XG0 X=-10 Y=17 Z=8 N="RECALADA" T=82 F=1 C=1 K=0 P=0
000018      G1 X=DX
000019      GOUT G=1 L=10 R=2 Q=1
000020      GIN G=1 R=2 Q=0
000021      XG0 X=-10 Y=22 Z=8 N="RECALADA" T=82 F=1 C=2 K=0 P=0
000022      G1 X=DX
000023      GOUT G=1 L=10 R=2 Q=1
000024   FI
000025   ;_______________________________________COSTADO_______________________
000026   IF DX=500 THEN
000027      ;__________________________________________RECALADA_______________________________________
000028      GIN G=1# R=2# Q=0# ;TB=0
000029      XG0 X=-10 Y=17 Z=8 N="RECALADA" T=82 F=1 C=1 K=0 P=0
000030      G1 X=DX
000031      GOUT G=1 L=10 R=2 Q=1
000032      GIN G=1 R=2 Q=0
000033      XG0 X=-10 Y=22 Z=8 N="RECALADA" T=82 F=1 C=2 K=0 P=0
000034      G1 X=DX
000035      GOUT G=1 L=10 R=2 Q=1
000036      ;________________________TALADROS D8X12_________________
000037      XBO X=DZ/2 Y=DY-64 Z=12 R=3# x=0 y=-160 D=8 N="P" F=1 C=0 K=0 P=1
000038      XBO X=DZ/2 Y=DY-64 Z=12 R=3# x=0 y=-160 D=8 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000039      ;________________________-TALADROS D5X10_____________________________
000040      XBO X=183 Y=DY-64 Z=10 R=3# x=64 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000041      XBO X=183 Y=-256 Z=10 R=3# x=64 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=2 P=0
000042   FI
000043   IF DX=462 THEN
000044      ;________________________TALADROS D8X12_________________
000045      XBO X=33 Y=37 Z=10 R=2 x=0 y=288 D=5 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000046      XBO X=224 Y=37 Z=10 R=2 x=96 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000047      XBO X=224 Y=288 Z=10 R=2# x=96 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=2 P=0
000048      N X=2700
000049      MSG "VOLTEAR PIEZA" SBY=1
000050      ;________________________-TALADROS D5X10_____________________________
000051      XBO X=183 Y=DY-64 Z=10 R=3# x=64 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000052      XBO X=183 Y=-256 Z=10 R=3# x=64 y=0 D=5 N="P" F=1 C=0 K=2 P=0
000053   FI
000054   ;_____________________________ESTANTE_______________________
000055   IF DX=428 THEN
000056      ;______________________________________TALADRO EXCENTRICAS_____________________________
000057      TASCAC X=108 Y=20 Z=13 D=8 s=1800 L=20 T=103 F=1 K=0 P=0
000058      TASCAC X=108+256 Y=20 Z=13 D=8 s=1800 L=20 T=103 F=1 K=0 P=0
000059      TASCAC X=108 Y=DY-20 Z=13 D=8 s=1800 L=20 T=103 F=1 K=0 P=0
000060      TASCAC X=108+256 Y=DY-20 Z=13 D=8 s=1800 L=20 T=103 F=1 K=0 P=0
000061      ;____________________________________TALADROS D8X22MM__________________________________
000062      XBO X=108 Y=DZ/2 Z=22 R=2# x=256 y=0 D=8 N="P" F=5 C=0 K=0 P=0
000063      XBO X=108 Y=DZ/2 Z=22 R=2# x=256 y=0 D=8 N="P" F=4 C=0 K=0 P=0
000064   FI
000065   IF DX=498 THEN
000066      ;_______________________________________CAZOLETA D35MM______________________________
000067      XBO X=62 Y=23.5 Z=10 R=2 x=374 y=0 D=35 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0
000068   FI
000069   ;__________________________________________FRONTERA__________________________________________
000070   IF DX=300 THEN
000071      ;___________________TALADRO PASANTE_____________
000072      XBO X=DX/2 Y=DY/2 Z=DZ R=1# x=0 y=0 D=8 N="P" F=1 C=0 K=0 P=0 IF=GP=0
000073      ;___________________BISEL 45º____________________
000074      GIN G=1# R=2# Q=0#
000075      XG0 X=0 Y=DY-10 Z=5 N="BISEL" T=122 F=1 C=0 K=0 P=0
000076      G1 Y=0
000077      G1 X=DX
000078      G1 Y=DY
000079      G1 X=-10
000080      GOUT G=1 R=2 Q=0
000081   FI
000082   IF DX=372 THEN
D:\TFGPILAR.pgm - 1
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6. PRESENTACIÓN DEL PRODUCTO 
 
Se pretende que el producto sea competitivo a nivel de mercado, además de una buena relación 
calidad/precio, es imprescindible que ofrezca a su público objetivo una imagen atractiva que le 
identiique.
El primer paso se ha buscado un nombre, relacionado con la región donde se va a vender el pro-
ducto, y tras decidir en que idioma se debía realizar la elección, se decidió por utilizar el Ruso, en 
vez del Inglés.
La idea era destacar un elemento signiicativo del mueble de baño por lo que se tradujo al ruso 
la palabra onda, con relación al dibujo que contienen las puertas y también por ser un elemento 
estético que se encuentra en muchas ilustraciones rusa, obteniendo como resultado la palabra 
Volna, variando algunas letras para que en español se pronuncie mejor.
Una palabra sonora y fácil de recordar para el usuario, desarrollando su imagen de producto 
como eslogan a partir de ella. 
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9. PLAN DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD
9.1 DATOS DE CONTACTO
Se establece los datos y horarios de contacto entre alumna y tutor de PFC
Alumna: Pilar Escribano Martínez 
e-mail: al081249@uji.es, pilaresma@gmail.com
Horario disponible: Total (24h)




Horario disponible: Martes 18:00 - 20:00
9.2 UNIFICACIÓN DE LOS CRITERIOS DEL MATERIAL DE TRABAJO
Material en soporte informático
Como norma general  los documentos en soporte informático se guardarán en el disco duro del equi-
po informático de realización del PCF como en un disco duro portátil.
Se realizará una copia de seguridad actualizada de los documentos con soporte informático utilizan-
do sistemas de disco duro virtuales, que permitirán el almacenaje de seguridad y a su vez permitirán 
su consulta, análisis y/o modiicación en cualquier equipo con conexión a internet. En el caso de este 
PFC, los soportes donde se han realizado las copias de seguridad ha sido el disco virtual Dropbox y 
Drive de Google.
En cuanto a los programas informáticos utilizados para la elaboración de las distintas fases del proyec-
to, son los descritos en la siguiente tabla, así como la versión de cada uno de ellos:
- Microsoft Oice 2016
• Microsoft Word
• Microsoft Excel
- Adobe Acrobat Reader X
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Material en soporte tradicional (papel)
Todos los documentos en soporte papel, digitalizados para disponer de una copia en formato infor-
mático, para poder disponer de toda la información de forma conjunta en el equipo informático y 
para asegurar de este modo una copia de seguridad de los documentos.
Elaboración de documentación.
En la elaboración de documentos escritos se utilizará letra Myriad Pro, tamaño 11puntos para el texto 
descriptivo; tamaño 14 puntos para el título del capítulo, siendo el número del título en el mismo ta-
maño y fuente en negrita; y tamaño 12 puntos en negrita por los títulos de los subapartados.
Cada página tendrá un diseño  de dos rayas con círculos unidos formando una ila, que se alternarán 
de color ya sea portada o interior para diferenciar cada apartado también se incluirá en cada hoja  
una línea vertical  margen inferior  de color dorado como continuación del diseño de maquetación 
establecido para este PFC.
Como en el encabezado el nombre del proyecto y el nombre propio que se le ha dado como marca al 
mueble de baño, en este caso Volna
Para la elaboración de las tablas, se ha seguido el mismo criterio en cuanto al color, donde los encabe-
zado aparecerán en amarillo claro.
